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TINTAS SERIGRAFICAS TEXTILES

LA SELECCION CORRECTA DE LA MALLA PARA LA IMPRESION POR SERIGRAFIA PARA UNA
APLICACION ESPECIFICA ES UNA PARTE MUY IMPORTANTE DEL EXITO QUE PODRIAMOS DISFRUTAR
AL IMPRIMIR SIN PROBLEMAS EXCESIVOS.

La seleccion correcta de la malla para la impresion por serigrafia para una aplicacion
especifica es una parte muy importante del éxito que podriamos disfrutar al imprimir
sin problemas excesivos.

De entrada, es necesario dejar en claro un principio. El depdsito de tinta esta
directamente relacionado con el grosor del esténcil, que es una combinacion de malla,
emulsion y la imagen subsecuente. Mientras mas grueso sea el esténcil, mas grueso
sera el depdsito de tinta y tendremos que hacer menos impactos para lograr la
opacidad deseada. Por supuesto, debemos tomar en cuenta el diametro del hilo, el area
abierta de la malla y el nivel de tension de cada malla.

CONOCIENDO LA MALLA PARA SERIGRAFIA

La malla juega un papel crucial en el proceso de la impresién por serigrafia. La malla, al ser
tensada sobre un marco, y utilizarse para crear un esténcil, determina el grosor de la tinta
transferida al sustrato, la opacidad de ese depdsito, el registro que puede lograrse y la resolucion
del detalle a cierto grado, entre muchos otros factores. La seleccion de la malla adecuada es |a
clave para su éxito y no debe tomarse a la ligera.



Sin tomar en cuenta el tipo de marco elegido, ya sea de madera, aluminio o retensable,
usted necesita adquirir un conocimiento completo de la malla. En este articulo
hablamos exclusivamente sobre la malla utilizada en la impresion de textiles.

La malla esta disponible en un amplio numero de conteos de malla y didametros de hilo
por lo que debemos contar con un extenso conocimiento para elegir la malla correcta
para cada trabajo. No es suficiente leer un articulo que le sugiera que debe utilizar una
malla de 110 hilos para imprimir una base inferior blanca.

HISTORIA DE LA MALLA.

Hemos recorrido un largo camino desde los dias en los que se utilizaba gasa de seda
natural durante la primera mitad del siglo pasado, después la malla que era “prestada”
de la industria de la filtracion y finalmente la malla para la impresion por serigrafia con
tejido de precision de alto modulo que se usa hoy en dia. En |la actualidad, podemos
esperar una malla que produce un registro extremadamente exacto, estabilidad
dimensional y es econémica.

Durante aquellos anos en los que utilizabamos una malla que era prestada de la
industria de la filtracion, la cantidad de malla empleada en la industria de la impresion
por serigrafia, comparada con la cantidad utilizada para la filtracion, era tan pequena
gue no se lograba mucho desarrollo. Actualmente, esto ha cambiado en un grado
enorme con algunos fabricantes de malla. No toda la malla en el mercado se fabrica con
la misma atencion a los detalles que es necesaria para obtener éxito en una malla para
impresion por serigrafia, a pesar de que la malla se vende a distribuidores confiados y
por ultimo a los serigrafos.

Algunas companias fabricantes de malla han elegido continuar fabricando una malla
gue carece de los requisitos especificos Unicos para el proceso de la impresion por
serigrafia. Otras compafias han destinado una cantidad considerable de tiempo y
energia para garantizar que la malla fabricada de manera especifica para los serigrafos
sea de la mas alta calidad, confiable y para que tengan la certeza de que es la clave del
éxito. Nosotros sin duda seremos testigos de mayores avances en el futuro.



COMPRANDO LA MALLA.

La malla a granel esta disponible para su compra por yarda en piezas que tienen un
rango de diferentes anchos como 42, 52, 62, 72 y 108 pulgadas de ancho. Cada uno de
estos anchos esta vinculado con el tamano del telar en el cual se producen, pero el
aspecto mas importante para usted como fabricante de pantallas es la capacidad de
convertir el ancho a su tamano de pantalla con el propdsito de tener muy poco
desperdicio.

Al comparar los precios de la malla entre proveedores, siempre debe tomar en cuenta el
ancho de la malla. Una malla que cuesta $20 la yarda podria tener 42 pulgadas de
ancho, mientras que un ancho de 108 pulgadas de otro proveedor podria costar $60 la
yarda. No deje que la diferencia en el precio entre dos mallas de diferentes proveedores
lo confundan, por lo general siempre existe una respuesta simple para esta diferencia.

Dependiendo de su eleccion del marco y el equipo de tensado, usted podria necesitar
hasta 4 pulgadas de malla extra en cada uno de los cuatro lados. Tenga en mente que
utilizara menos malla en los marcos retensables que en los marcos flexibles y tipo
adhesivo. Si usted esta utilizando marcos con una dimension externa de 23 pulgadas x 31
pulgadas, necesitara una malla que tenga quizas 31 pulgadas x 39 pulgadas. Si coloca un
marco sobre una malla de 42 pulgadas de ancho, obtendra un marco de cada 3i
pulgadas de tela. Esto significa que 10 yardas produciran malla para 11 marcos con 19
pulgadas de desperdicio. Si usted compra malla que tenga 62 pulgadas de ancho y traza
dos marcos a través, obtendra 18 marcos con soélo 9 pulgadas de desperdicio. Al
comparar el precio, usted debe tomar en consideracion cuantos marcos obtendra del
anchoy la longitud de la malla.

Usted debe saber que no debe cortar nunca la malla. A pesar de que puede recortar Y4
de pulgada para empezar, siempre debe rasgar la malla de tal manera que se rasgue a
lo largo de un solo hilo. Esto garantiza que su malla sea cuadrada en verdad, lo que
ayudara en gran medida a colocar la malla firmemente sobre el marco.

TIPOS DE MALLA.

Es necesaria una malla adecuada para garantizar una impresion por serigrafia de
calidad. La transformacioén de la impresion por serigrafia como un proceso es un
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desarrollo sorprendente en los talleres en los que han tomado la calidad como un
compromiso.

El rango de mallas en la actualidad esta adaptado a los requerimientos multifacéticos
para las siguientes aplicaciones:

* Impresion de material grafico

* Discos compactos

* Membranas electronicas

* Azulejos de ceramica y calcomanias

* Vidrioy espejos

* Calcomaniasy placas de identificacion
* Camisetasy otros textiles

* Transferencias térmicas

* Recipientesy objetos en 3D

TIPO DE TEJIDO.

La malla para la impresion por serigrafia esta disponible en un tejido de tipo ya sea
Simple o Cruzado. El tipo de tejido describe el patron con el cual los hilos de la trama y
urdimbre se cruzan por arriba y por abajo entre si, y se expresa como un tipo de tejido
seguido por numeros. El Tejido Simple se expresa como PW (por sus siglas en inglés)
seguido por 1.1 que significa un hilo abajo y un hilo arriba del otro. El Tejido Cruzado se
expresa como TW (por sus siglas en inglés), pero tendra diferentes numeros de trama
como por ejemplo 2:1,2:2 6 3:3 lo que significa los numeros de hilos arriba y debajo de los
otros.

He aqui una eleccion facil: al estar frente a una malla de poliéster monofilamento y
multifilamento, elija un monofilamento de alta calidad. Las fibras fabricadas por el
hombre estan elaboradas con filamentos ya sea sencillos o multiples. El monofilamento
es una sola fibra redonda lisa que se utiliza para tejer la malla.

Estos hilos son extruidos en longitudes muy largas, incluso millas. Los multifilamentos
difieren de los monofilamentos en que el hilo final para el tejido estda compuesto por
varios filamentos combinados en un solo hilado. Estan formados por varios orificios en la
hilera de extrusion del poliéster en lugar de uno.



Antes de la fabricacion difundida de la malla de monofilamento (a principios de la
década de los 80), el multifilamento era mas econdmico. En la actualidad, existe muy
poca ventaja en el precio al comprar multifilamento, y los problemas extras al
desengrasar, corregir y lograr que la tinta se transfiera a través de éste no valen la pena
el esfuerzo. Como malla de impresion, las fibras de multifilamento no son tan uniformes
como el monofilamento, que hace que el depdsito de tinta sea irregular.

El monofilamento moderno puede llegar a su tension de malla maxima sin problemas,
mientras que los multifilamentos, debido a toda la friccion interna, no pueden llegar tan
alto. El desarrollo de las peliculas capilares modernas que no requieren la superficie
aspera del multifilamento para que la pelicula se adhiera a la malla también ha
contribuido a la popularidad decreciente de esta malla.

Para identificar el monofilamento, examine la malla en si con una lupa o microscopio y
no tendra problemas para identificar la diferencia. Si usted descubre que todavia tiene
un rollo de multifilamento, decida si puede darse el lujo de destinar un mayor tiempo de
procesamiento al que se vera obligado... después deshagase de él.

AUn mas interesante resulta el hecho de que el hilo de un diametro dado puede ser
tejido en varios conteos de malla diferentes. Por ejemplo, los hilos de 34 micras (¢no le
gustaria decir mejor “treinta y cuatro micras” en lugar de “trece milésimas de pulgada”?)
se utilizan para elaborar conteos de 420, 380, 355, 305 y 280.

Debido a los hilos extras por pulgada, las mallas de 420 son en realidad mas fuertes que
las mallas de 280. A pesar de que los hilos pueden ser delgados, hay 140 mas de éstos
por pulgada. Los numeros representan la resistencia.

Por ejemplo, las mallas de 305 pueden ser tejidas con hilos de 31, 34 6 40 micras. Como
impresores de textiles utilizamos por lo general la opcidn intermedia, porque, a pesar de
gue no podemos permitirnos el lujo de sacrificar demasiada resistencia, necesitamos
tanto depdsito como sea posible para salvar lo que es absorbido por el sustrato.

El Tejido Simple es el tipo mas comun de los tejidos y se utiliza para propositos
generales asi como para toda la linea fina y los trabajos de medio tono. El Tejido
Cruzado, a pesar de ser mucho mas fuerte que el Tejido Simple, se utiliza Unicamente
para areas abiertas grandes y por lo general en marcos de formato grande empleados



para imprimir imagenes que seran observadas a cierta distancia, como por ejemplo en
anuncios espectaculares.

MALLA MULTIFILAMENTO.

A pesar de que existen varios tipos de malla en uso hoy en dia en la industria de la
impresion por serigrafia, la mas popular es la malla monofilamento de poliéster.
Algunos fabricantes contindan manufacturando malla multifilamento, la cual no debe
ser considerada nunca para ningun tipo de impresiéon comercial o cualquier otra cosa
gue no sea producir malla desechable para aficionados o escuelas donde la calidad
podria no ser importante. Las hebras de la malla multifilamento se entrelazan de varias
hebras de material, que pueden atrapar residuos y tinta, los cuales pueden ser dificiles
de retirar durante el proceso de limpieza y pueden filtrarse al siguiente trabajo. La malla
multifilamento puede identificarse por lo general mediante el uso de la letra “x" en las
especificaciones del tamafio, como por ejemplo 12x 6 12xx. Ningun serigrafo serio debe
considerar el uso de la malla multifilamento.

MONOFILAMENTO DE POLIESTER.

En la actualidad, contamos con la malla monofilamento de poliéster, tejida a partir de
hilaza de poliéster de alto modulo, que es un desarrollo posterior de la malla de poliéster
estandar. Ademas de tener una resistencia a la ruptura muy alta y un alargamiento
balanceado, existe poca pérdida de tension. Gracias a la elasticidad reducida de la malla
de alto moddulo, esta malla ofrece una mayor confiabilidad, y niveles de tension
significativamente mas altos que pueden conservarse durante series de impresion mas
grandes y periodos de tiempo mas largos que los que se lograban hace apenas unos
cuantos anos.

Debemos esforzarnos por encontrar estas mallas monofilamento de poliéster de alto
maodulo con la finalidad de lograr un nivel mucho mas alto de economia. Usted
descubrira que puede imprimir con una presion de escurrimiento minima y reducir las
distancias fuera de contacto, que afectaran en gran medida la calidad de la impresion,
asi como también obtendra una vida de servicio mucho mas larga en el esténcil.



Ue:o

GEOMETRIA DE LA MALLA.

Con la finalidad de entender de manera adecuada el proceso de la transferencia de tinta
correctamente, los fabricantes de pantallas deben tener conocimientos sobre la
geometria de la malla. La geometria de la malla describe los aspectos bidimensionales y
tridimensionales de la estructura de la malla.

A pesar de que los factores basicos en la geometria de la malla son el conteo de la malla
y el diametro del hilo, éstos son sdlo el principio en la eleccion de la malla para una
aplicacion en particular. Ademas, a pesar de que es importante que la malla tenga
elasticidad para imprimir de manera adecuada fuera de contacto, la geometria de la
malla es mucho mas importante que las caracteristicas de su elasticidad.

La geometria de la malla afecta directamente:

* El grosor del depdsito de tinta humeda y su volumen

* Elconsumo de tinta

* Las caracteristicas de liberacion de la tinta

* La capacidad de impresion de linea fina e imagenes de medio tono
* La definiciony resolucion de bordes

* Lavelocidad de impresion maxima

* Elsecado de latinta

Para obtener una mejor calidad que ayude a aumentar el nivel de su impresion, usted
necesita adquirir un conocimiento profundo de la geometria de la malla. Sin este
conocimiento, perdera facilmente el camino. La leccion mas importante que puede
aprender es que el depdsito de tinta humeda es igual al grosor del esténcil.

DEFINICIONES TECNICAS DE LA MALLA.

También es importante que el fabricante de pantallas entienda las definiciones técnicas que se
utilizan en la comunicacién de datos sobre la geometria de la malla. A pesar de que algunos
fabricantes de malla utilizan definiciones ligeramente diferentes, las siguientes son las
definiciones mas estandares en la actualidad en el mundo de la fabricacion de malla.



CONTEO DE MALLA.

n = conteo de malla n/fcm & n/pulgada. El conteo de malla se especifica como el nUmero
de hilos por centimetro o por pulgada, como en 195/pulgada 6 195 hilos por pulgada
lineal.

La malla se define por el numero de hilos y el diametro del hilo. De manera mas comun,
la malla se especifica por el niumero de hilos, como por ejemplo malla 110, que en
realidad significa 110 hilos por pulgada. Un conteo de malla debe seleccionarse tomando
en cuenta el depdsito de tinta, el flujo de la tinta y |la resistencia de la malla.

El conteo de malla se mide contando el numero de hilos por pulgada o por centimetro.
Usted puede encontrar el rango de los conteos de malla que su proveedor vende en su
catalogo de productos. Observe como algunos conteos de malla estan elaborados de
diferentes diametros de hilo. Esto cambia el porcentaje del area abierta y el grosor de la
malla. El flujo de la tinta, el depdsito de la tinta y el soporte del esténcil deben tomarse
en consideracion al determinar el conteo de malla.

Los conteos de malla son por lo general Unicamente calculos, debido a las limitaciones
en el proceso del tejido. Son diferentes tanto en los hilos de la trama que corren a lo
largo de la pieza como en los hilos de la urdimbre que corren a través de la pieza. Sin
embargo, las inconsistencias en los conteos de malla rara vez son importantes, incluso
entre las marcas de mallas, debido a que uUnicamente se puede confiar en pruebas
reales bajo las condiciones de su taller para determinar el depdsito de la tinta real.

Los conteos de malla gruesos —desde aproximadamente 28 hasta 60 hilos por pulgada-
sSoNn Muy gruesos o abiertos, lo que los hace adecuados para la tinta metalica y las tintas
brillantes. Las grandes aberturas de la malla permiten que las particulas grandes de las
tintas metalicas, perlas de caviar o tintas brillantes pasen a través hacia el tejido sin
atascar la malla.

Los conteos de malla menores de 83 a 140 se utilizan para la impresidn con tintas
atléticas, para colocar la base de un depodsito pesado de tinta que sera mas opaco. La
malla mas comun utilizada para la impresion con tintas atléticas es la malla 110, pero no
dependa Unicamente de esta malla como grapa para la impresion con tintas atléticas.



Usted podria estar empleando mucho mas tinta de la necesaria y desperdiciando su
dinero en mas tinta de la que necesita.

Los conteos de malla intermedios de 140 a 230 se utilizan principalmente para motear
color. Los conteos de malla de entre 140 y 173 se utilizan para imprimir tinta clara sobre
sustratos oscuros, mientras que los conteos de malla de 173 a 195 se utilizan para
imprimir detalles sobre sustratos de colores claros. Las mallas de entre 195 y 230 se
utilizan para los detalles finos y los trabajos de medio tono.

Los conteos de malla altos de 230 a 355 se utilizan para detalles muy finos y trabajos de
medio tono de 60 lineas por pulgada y superiores. Es raro ver medios tonos superiores a
65 lineas por pulgada impresos sobre sustratos textiles y muy pocas veces se
encuentran conteos de malla superiores a 355 utilizados.

MEDICION DEL CONTEO DE MALLA.

Para cualquier aplicacion de impresion por serigrafia, la malla debe seleccionarse
teniendo en mente el depdsito de la tinta y el flujo de la tinta, sin embargo se debe
elegir de acuerdo con el conteo de malla y el didametro del hilo, cuya combinacion
definird el area abierta. Para medir un conteo de malla, utilice un medidor de malla
comercial. Este puede ser una pelicula de prueba positiva con un disefio que produzca
un patron muaré distintivo que indicara el conteo de la malla que se esta midiendo. Un
método mas lento, pero mas exacto, requiere una lupa de tela de lino y un instrumento
puntiagudo para ayudarlo a no perder la cuenta. Usted mide una pulgada y después, a
través de la lupa, cuenta los hilos con su indicador.

Después de dos o tres intentos, la mayoria de la gente utiliza el método abreviado de
contar un cuarto de pulgada y multiplicar por cuatro para ahorrar tiempo. Los numeros
impares del conteo de malla (305, 330, 355) se derivan del hecho de que la malla es tejida
en Europa y se basa en el sistema métrico.

Una pregunta obvia durante la deteccidn y correccion de fallas en una impresion
problematica es: “;Cual es el conteo de malla?” Con mucha frecuencia nadie sabe y
tenemos que adivinar o tratar de encontrar un area suficientemente abierta en la
pantalla para contar, lo que hace perder el tiempo. Para empeorar las cosas, a pesar de
gue incluso lo escriben sobre la malla, muchos fabricantes de pantallas cubren la



etigueta del conteo de malla con cinta. No permita que hagan esto. jlnsista en que los
conteos de malla estén visibles!

El conteo de malla es quizas la modificacion de la pantalla utilizada con mayor
frecuencia. Elegir un conteo de malla mayor o menor por lo general crea un cambio
mensurable en el depdsito de la tinta o el flujo de la tinta, sin embargo primero
debemos tomar en consideracion una malla que soporte nuestro esténcil antes de
pensar en el depdsito de la tinta o el flujo de la tinta.

DIAMETRO DEL HILO.

d = didmetro del hilo d/m. El didmetro del hilo se especifica como un valor nominal, que
se refiere al diametro en micras del hilo no tejido, como por ejemplo en 195-64 que
representa una malla con 195 hilos por pulgada lineal que tiene 64 micras de diametro.

Algunos fabricantes todavia utilizan una nomenclatura mas antigua que se refiere al
didmetro de la malla por medio de una definicion con una letra en lugar del diametro
Mas preciso y real en micras. Las letras para el diametro del hilo son S para pequeno, T
para mediano y HD para trabajo pesado.

El didmetro del hilo juega un papel muy importante en la transferencia de la tinta.
Como ejemplo, si usted realiza una impresion utilizando una malla 137 con un diametro
del hilo de 70 micras y necesita un poco mas de depodsito para ayudar a la opacidad,
podria cambiar a una malla 155 con un diametro del hilo de 60 micras y lograr su
objetivo. La razoén de esto es el drea abierta de la malla. La malla 137/70 tiene un érea
abierta del 37 por ciento, mientras que la malla 155/60 tiene un area abierta del 40 por
ciento, lo que equivale a mas volumen de tinta.

Este hecho podria llevarlo a creer que siempre deberia comprar una malla con el
diametro del hilo mas pequeno posible para lograr un depdsito de tinta mas opaco. Sin
embargo, el problema con esto es que mientras mas pequeno sea el diametro del hilo,
mas propenso estara el hilo a romperse bajo tension y durante la impresion. Usted
puede pensar que la diferencia entre la impresion con tintas atléticas y el moteado de
color podria no ser discernible, mientras que la diferencia en el trabajo de medio tono o
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una impresion de gama muy alta podrian lograr una diferencia significativa en la
calidad e la impresion.

Los fabricantes de pantallas con dispositivos de tensado o técnicas no muy adecuadas
podrian no saber utilizar las mallas con didametros del hilo mas delgados debido a las
rupturas del hilo. Cambiar a un hilo mas grueso solo reducira el contraste o la intensidad
del color de la impresion final y raras veces resulta una buena idea. Aprender la manera
de tensar adecuadamente la malla a su nivel de tension recomendado producira
grandes dividendos

GROSOR DE MALLA.

D = grosor de la malla D/m. El grosor de la malla D es el valor medido de la malla
después del tejido. Este es con frecuencia ligeramente menor que los didmetros totales
de los dos hilos de la malla ya que se reducen un poco durante el proceso de fabricacion.

El grosor de la malla resulta de la combinacion del diametro del hilo y la estructura
tejida de la tela. El grosor de la malla total es necesario para calcular el volumen de tinta
tedrico de una malla, sin embargo, el grosor de la malla proporcionado por los
fabricantes se obtiene en un estado relajado y debe ser medido después del tensado
para lograr mejores resultados.

ABERTURA DE LA MALLA.

W = abertura de la malla W/m. La abertura de la malla W es la distancia entre dos hilos
de trama y urdimbre adyacentes. La abertura de la malla es importante ya que afecta:

* El grosor del depdsito de tinta

* Elvolumen del depdsito de tinta

* Laresolucion del detalle impreso

* Las caracteristicas de liberacion de la tinta

El tamano de la abertura de la malla también regula el tamano de particula maximo
gue se utilizara en una tinta para serigrafia, por lo cual, para la penetracion adecuada de



la tinta, el tamano de particula mas grande 6 “p” de la tinta para serigrafia debe ser
menor a 1/3 de la abertura de la malla. Los fabricantes de tinta con frecuencia
especificaran un conteo y diametro del hilo en base al tamano de particula mas grande
de la tinta en particular.

Los fabricantes de malla proporcionan un porcentaje de area abierta en sus tablas de
especificaciones de la malla Unicamente como guia para comparar una malla con otra
dentro de sus propios productos. Usted no podra comparar facilmente el porcentaje de
area abierta de un fabricante a otro. Mientras que algunos fabricantes utilizan calculos
nominales (antes del tejido), otros podrian utilizar datos reales (después del tejido) en
sus calculos.

La interpretacion de la conversion de los datos del sistema métrico al sistema inglés
también puede contribuir a las diferencias ya que los niUmeros se redondean de formas
diversas.

VOLUMEN DE TINTA TEORICO.

TIV — el volumen de tinta tedrico es un numero asignado a una malla en particular que
denota la cantidad de tinta que sera transferida por esta malla en comparacion con
otros conteos de malla.

El volumen de tinta tedrico se calcula a partir de la combinacion del area abierta y el
grosor de la malla. El volumen de la malla abierta regula la cantidad de tinta real que
puede aceptar una malla para la impresion por serigrafia. El volumen de tinta real
calculado siempre es mas alto, pero es proporcional al volumen de la tinta tedrico.

Recuerde siempre que bajo condiciones ideales, la manera en que la malla es llenada
con tinta depende de la velocidad de escurrimiento, las caracteristicas de la cuchilla de
escurrimiento —dureza, angulo y acabado- y la consistencia de la tinta en si. Sin
embargo, no se equivoque: si usted no llena la abertura de la malla con tinta, el proceso
de transferencia de la tinta no va a resultar bien.

El TIV es un numero particularmente importante ya que, si después de elegir un conteo
de malla se da cuenta de que es necesario un 15 por ciento adicional de aumento de



tinta, usted puede referirse a la tabla de especificaciones de la malla del fabricante para
localizar una malla con un TIV que sea 15 por ciento mas alto que la malla elegida.
Debido a la dificultad para calcular un valor basado en tantas variables, el volumen de
tinta tedrico ofrece una alternativa mas practica para determinar el consumo de tinta 'y

el grosor del volumen impreso.

NOTA: la especificacion del volumen de tinta tedrico es tedrica. Debe utilizarse como
base para la comparacion con los volumenes de tinta tedricos de otros conteos de malla.
Existen muchos otros factores que influyen en el depdsito de la tinta: la tension de la
pantalla, la absorcion del sustrato, el tipo de tinta, el grosor del esténcil, las variables de
escurrimiento, etc. Es necesario llevar a cabo la prueba de medicidon y la impresion real
para obtener el depdsito de tinta real de cada malla individual.

MEDICION DE MALLA.

Las mediciones del hilo en las tablas del fabricante reflejan el diametro después de la
extrusion, y no después del proceso de fabricacion y el tensado. Para medir el diametro
verdadero del hilo, utilice un microscopio o lupa con un reticulo de medicidén. Mida el
hilo en el centro de su trama de una interseccion a otra. También puede medir un solo
hilo con un micréometro.

COMPORTAMIENTO DE MALLA.

En el area de la tension de la malla, resulta cierto que los habitos que hemos adquirido
durante nuestros anos de experiencia pueden retrasar una transicion, ya que utilizamos

diferentes diametros de hilo y no nos damos cuenta de la forma en que cambian
nuestros resultados. Los hilos mas gruesos pueden hacer creer a una persona que soélo
presta atencion al conteo de la malla, que una malla se estda comportando como un
conteo bajo o alto. El hecho es que, al cambiar cualquier variable de la malla, ésta se
comporta como otra malla bajo otras condiciones.

El grosor total de la malla, a pesar de ser mayor que el diametro del hilo -debido a que es
una funcion de dos hilos tejidos sobre o bajo los mismos- es por lo general un poco
menos que dos veces el diametro del hilo, y representa la influencia mas fuerte en el
depdsito de la tinta. Usted tiene que medir el grosor con exactitud porque el tejido y la
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fijacion térmica en la fabrica aplanan las intersecciones y hacen que los hilos sean mas
anchos que altos.

La mayoria de los cambios en el depdsito de tinta se realizan aumentando o reduciendo
el conteo de malla, lo que cambia por lo general el grosor de la malla. (Decimos “por lo
general” para que usted se vea obligado a revisar sus tablas y vea cual sera la diferencia).

Utilizar un conteo de malla mas alto, digamos 305, significa que es probable que usted
esté imprimiendo medios tonos y podria obtener cierto beneficio en términos del
control del depdsito de tinta al elegir diametros de hilo diferentes a partir del mismo
conteo de malla. Por ejemplo, una malla mas delgada con un conteo de 305 hilos (31
micras) producira un depdsito de tinta mas delgado que una malla mas gruesa con un
conteo de 305 hilos (40 micras). Estas opciones requieren pruebas reales ya que todos
utilizamos diferentes tintas y sustratos.

NIVELES DE TENSION RECOMENDADOS.

El extremo inferior del rango de tensado puede lograrse con la mayoria de los sistemas
de estiramiento, siempre y cuando se tomen medidas para eliminar las zonas de
concentracion de alta tensidon. Las tensiones mas altas deben ser utilizadas por
fabricantes de pantallas experimentados empleando sistemas y procedimientos de

estiramiento de la mas alta tecnologia. Mantener los niveles de tension recomendados
proporciona la resistencia comparativa de la tela entre los conteos de malla.

Es extremadamente importante utilizar los niveles de tension recomendados por el
fabricante de la malla en cada caso. Utilizar un nivel de tension de un fabricante
diferente puede afectar de manera negativa sus imagenes impresas asi como la
durabilidad de su malla.
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DURABILIDAD.

Debido a que el grosor del hilo juega un papel importante en la estabilidad general y la
fuerza de la tela, las mallas mas gruesas ofreceran una mayor resistencia mecanica y
guimica, asi como una vida mas larga de la malla que sus contrapartidas mas delgadas.
Los hilos mas delgados (en este caso 31 micras) no son tan duraderos pero ofrecen un
mejor detalle. La opcidon intermedia (34 micras) sera mas fuerte sin tanto detalle pero
con un depdsito de tinta Mas grueso.

FINEZA DE LA LINEA.

La fineza de la linea que puede imprimirse con cualquier malla en particular no
depende totalmente de la malla. La emulsion juega un papel muy activo en la
conservacion del detalle. Sin embargo, cuando los hilos estan muy separados, ni la mejor
emulsion puede mantener lineas del esténcil delgadas o finas. Los puntos pequenos de
medio tono son tan solo lineas muy cortas y deben tener algo en que sostenerse o
incluso la limpieza casual del esténcil los desaparecera de la malla.

Como todos deberian saber, es necesario realizar una prueba formal con diferentes
grosores de lineas y diferentes tamanos de puntos con el propdsito de calibrar la
exposicion de su pantalla. Cuando usted realice la impresion real de una pantalla con
este patréon de prueba bajo sus condiciones, se dara cuenta de qué tan fina puede
imprimir una linea con cada conteo de malla diferente.

CARACTERISTICAS DE LA RESOLUCION DE LA MALLA.

La resolucion de la malla se refiere al nivel del detalle impreso en la imagen que una
malla dada es capaz de reproducir. Es determinada principalmente por el conteo de
malla, y en especial por la relacion del didametro del hilo con la abertura de la malla. Al
examinar mas minuciosamente la relacion del diametro del hilo con la abertura de la
malla, la malla utilizada en la impresion por serigrafia entra en las siguientes categorias:



* Abertura de la malla mayor al diametro del hilo
* Abertura de la malla comparable al diametro del hilo
* Abertura de la malla menor al diametro del hilo

Hablando de manera general, cuando la abertura de la malla es mayor que el diametro
del hilo, la pantalla es capaz de lograr una resolucion mas alta que cuando la abertura
de la malla es mas pequena que el diametro del hilo.

Al igual que la relacion del diametro del hilo con la abertura de la malla, el didmetro del
hilo en si también es importante ya que afecta el tamafo del punto y/o la linea
imprimible en la imagen dada. Sin embargo, no podemos pasar por alto la importancia
del flujo, la viscosidad y la reologia de la tinta para serigrafia como factores en la
capacidad de impresion de lineas finas e imagenes de medio tono.

MALLA PARA SERIGRAFIA TENIDA.

Las telas de las mallas estan disponibles en color transparente (o algunas veces llamado
blanco), amarillo, naranja y rojo. Cada uno de estos colores realiza una funcidén Unica. La
malla transparente o blanca se utiliza para aquellas imagenes con poco o nada de
detalle. El amarillo es el color de malla mas comun para conteos de malla superiores a
10 tpi (dientes por pulgada). Los impresores que buscan un poco mas de detalle y
reputacion utilizan la malla naranja. En particular, los impresores de globos utilizaran la
malla roja cuando quieran detalles en el globo ligeramente inflado, con la finalidad de
gue cuando esté inflado por completo, el detalle sea bastante bueno. Debido a que la
malla transparente sin tenir es la menos costosa, muchos aficionados y principiantes en
la industria utilizan esta malla incluso para conteos de malla superiores a 110, lo que con
frecuencia se traduce en desastres en su busqueda de calidad. Algunas personas diran
que el uso de malla tenida inferior a 200 tpi es innecesario ya que la ganancia es
negociable, pero después de haber realizado una amplia investigacion por mi mismo en
esta area, puedo ver la diferencia en el detalle impreso con una malla de 110 tpi en color
amarillo y transparente. Existe una diferencia discernible que es suficiente para justificar
el gastar un poco mas por la calidad lograda.
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MALLAS CALANDRADAS

La malla calandrada para serigrafia es fabricada con un lado aplanado. La razéon de este
lado aplanado es permitir un mejor control de la tinta en las tintas de secado ultravioleta
(UV) para impresion.

Las tintas UV son muy delgadas y fluyen perfectamente bien durante el proceso de
impresion. Por esta razon, a medida que la tinta fluye hacia abajo al depdsito de tinta y
dentro del sustrato, la tinta debe ser detenida por el borde del hilo de la malla o de lo
contrario ésta fluird por debajo del hilo. El uso de una malla calandrada o con lado
aplanado... [sic]

GUIA PARA EL CONTEO DE MALLA

Una de las preguntas mas comunes que me plantean cuando estoy asesorando a un
cliente es: “;Qué conteo de malla debo utilizar para imprimir en...?”

Yo siempre explico que esta informacion puede encontrarse en las especificaciones de
los fabricantes de tintas para cada tinta en particular. Basicamente, la abertura de la
malla debe ser tres veces el tamano de la particula mas grande en la tinta con el
propdsito de imprimir un depdsito de tinta aceptable en un solo impacto. Unicamente el
fabricante conoce sus tintas y el tamano de particula mas grande, y por lo tanto, el
secreto esta en sus especificaciones.

AUnN asi, la gente insiste en una respuesta. A pesar de que no es una pregunta facil de
responder debido al gran numero de variables en la serigrafia, puedo dar algunas
sugerencias. Tenga en mente que hay personas que utilizan conteos de malla
ligeramente diferentes con cierto éxito, y que éstas son sélo sugerencias muy generales
y siempre debe consultar con su fabricante de tintas antes de tomar una decision con
respecto al conteo de malla absoluto para una tinta en particular.
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SUGERENCIAS GENERALES PARA MALLAS DE IMPRESION EN TEXTILES

_ HILOS / PULGADAS HILOS /CM
METALCA 6076 24-30
TRANSFERENCIAS OPACAS 60-76 24-30

Lic. Roberto Gonzalez Ojeda
Para ampliar la informacion escriba al whatsapp 5548558237
www.tintasultrasol.com/fichas-tecnicas




