








- El fotolito.

- Tramado digital:
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- El fotolito.

- Niveles de grises:

menaos tonos

8 niveles

mas calidad

e e

4 niveles

2 niveles

Los niveles de grises que tenga una fotografia determinara el nimero de tonos y en
funcidon del nimero de tonos tendremos mayor o menor calidad. A mayor nimero de
tonos, mayor calidad. La resolucién de salida del dispositivo determina el nimero

maximo de niveles de gris que podemos obtener.
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- El fotolito.

- Caracteristicas de la trama:
- Tipo de tramado:
- AM Amplitud modulada:
- También llamada trama convencional.
- Forma definida (redondo, eliptico, cuadrado...)
- Puntos de diferentes tamafios para representar los tonos.
- Ordenadamente.
- No varia cantidad de puntos, cambia el tamafo de |os puntos.

- FM Frecuencia modulada:
- También llamada trama estocastica.
- Forma irregular.
- Puntos del mismo tamarfio.
- Disposicion aleatoria.
- Diferente cantidad de puntos para representar los tonos.

Existen principalmente dos técnicas de tramado:

AM: Amplitud modulada también llamada trama convencional

Representacion de los tonos con pequefios puntos densos de diferentes tamafios
dispuestos ordenadamente.

Se disponen en todas las zonas de imagen la misma cantidad de puntos, que varian de
tamafio (amplitud) para representar los tonos

FM: Frecuencia modulada también llamada tramado estocastico
Disposicion de los puntos de forma aleatoria. Puntos del mismo tamafio pero diferente
cantidad para representar los tonos
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- El fotolito.

- Caracteristicas de la trama: ecocose
.  E N RN N

- Tramado convencional: esceces
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- Frecuencia o lineatura i .

- Define la calidad de la imagen. ceeeee

+ Lpi (lineas por pulgada). sveaese

ee [ ]

’ [ N ] [ ]

- Angulo de trama: se ®

- Angulaciones intercambiables.
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- Roseta de color. b PO ..-.'. -.’
-Separaciones de 302 entre CMK eessee ° A A
eenosee .0 8. 9 e® o®
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- Forma del Punto:

- Cuadrado, redondo, eliptico... . .

La lineatura de una imagen se define como la cantidad de puntos de trama que hay por
unidad de medida. Habitualmente expresado en Lineas por pulgada (lpi: line per inch)
La lineatura determina la calidad de la imagen. A mayor nimero de puntos la lineatura
es mas alta, los puntos son mas pequefios y menos visibles para el ojo humano, existe
mayor numero de detalles que dara como resultado una imagen de mayor calidad.

El valor de lineatura, sera seleccionado en la preimpresion en funcién del soporte,
formato de impresion, distancia de vision del producto....

Ademas en la trama convencional cada uno de los colores lleva una angulacién de
trama, es decir, los puntos estan posicionados en un angulo distinto. La distancia de
color a color debe de ser como minimo de 302 entre los colores mas intensos.

La forma del punto es un punto con una forma definida, cuadrado, redondo, eliptico.
Aportando los puntos redondos o elipticos una mayor suavidad en los contornos.
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- El fotolito.

- Caracteristicas de la trama:
- Tramado convencional. Efecto moaré.
- Texturas repetitivas.
- Situaciones potenciales de Moaré:
- Impresién monocolor.
- Lineatura que coincide con las lineas
del tejido de la pantalla.
- Digitalizacion de imagenes ya impresas.
- Impresién de imagenes en escala de
grises con motivos gue se repiten.
- Angulacion de cada color.
- 459 para duotonos.
-90° /3 =302:¢Qué hacemos en cuatricromia?

La superposicién de imagenes reticuladas puede provocar una resonancia optica
conocida con el nombre de moaré. Para evitar este efecto se debe dar una inclinacion
para cada uno de los colores de la separacion.

Para que el moaré no resulte visible en la impresién, las diferencias en las inclinaciones
de las tramas debe de ser como minimo de 30 grados en los colores mas visibles CMK. El
amarillo quedara a una distancia de 15 grados pero el ojo humano no percibe el moaré
en el amarillo, puesto que es el color menos visible. En los procedimientos de impresion
como el huecograbado o el offset el efecto moaré sélo se produce en la impresion
multicolor



- El fotolito.

- Caracteristicas de la trama:
- Tramado convencional. Diversas formas de evitar el efecto moaré.
- Seleccién de tejidos.
- Cuanto mas fino es el tejido respecto a la lineatura de la trama del
fotolito, menos visibles son los efectos del moaré.
- En cada linea de trama debe haber dos hilos y medio de tejido.

Angulacién:
- Girar ligeramente la angulacion de la trama habitual de 4 a 72 en cada
uno de los fotolitos.
- Tensar el tejido formando un dngulo de 4 a 79.
- En maquinas semiautomaticas donde es posible el posicionamiento
manual del material/soporte en oblicuo se puede generar la imagen en la
pantalla inclinada.
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- El fotolito.

- El tramado Estocastico / FM:
- Mejores calidades con menores resoluciones.
- Posibilidad de heptacromia.
- No existe problema con el moaré.
- Aspecto critico: tipos de soporte/fotolito/insolacion.
- Mayores ganancias de estampacion.

El tramado estocastico estd estructurado por una formacion de puntos iguales
ordenados de forma aleatoria. Estos puntos son de un tamafio menor aportando a las
imagenes una suavidad y un mayor nimero de detalles. Este tramado tiene un aspecto
critico principalmente en el proceso de exposicion de la malla. Si el tiempo de
exposicién no es adecuado, podemos perder calidad debido a que no seremos capaces
de reproducir fielmente los puntos de trama del fotolito.
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- El fotolito.

- Aspectos a tener en cuenta en |a eleccién del tramado:
- El formato de impresion.
- Calidad final del producto.
- Distancia de vision de la reproduccion.
- Composicidn del material o soporte a estampar.
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LA PANTALLA MALLA SERIGRAFICA

El tejido

44



- El tejido.

- Tejido serigrafico: el tipo de tejido y su calidad determinan en gran parte el
resultado de la impresion.

- La malla esta compuesta por un conjunto de hilos que se entrecruzan de forma
perpendicular.
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- El tejido.

- Requisitos del tejido:
- Buena permeabilidad a Ia tinta.
- Resistencia al desgarro y humedad (mantener tensién dptima).
- Elasticidad (Facilita la separacion del tejido respecto al soporte impreso despues
de la impresion).
- Resistencia al rozamiento y a la abrasion (disolventes y roce de la rasqueta).
- Buenas propiedades de adherencia para soportar la emulsian.
- Consistencia durante largo tiempo y posibilidad de reutilizacién frecuente.

P e
0
®

%

@@w

o

@@9@
PY 2 R

Los requisitos que debe de poseer un tejido son:

Buena permeabilidad a la tinta

Resistencia al desgarro y a la humedad
manteniendo una tension optima

La elasticidad para facilitar la separacion del
tejido respecto al soporte impreso despues
de la impresion

Resistencia al rozamiento y a la abrasion de
los disolventes y el roce de la rasqueta
Buenas propiedades de adherencia para
soportar la emulsién

Consistencia durante largo tiempo y
posibilidad de reutilizacion frecuente.
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- El tejido.

- Malla serigréfica: Materiales utilizados para la confeccion del tejido.
- Fibras naturales: seda (S), algodon (Estos materiales fueron los primeros tejidos
que se utilizaron a principios del siglo XX).
- Mayor fragilidad.
- Menor resistencia.
- Fibras sintéticas:
- Nylon (N). Poliamida.
- El tejido que substituyd a la seda.
- Material flexible. Mayor elasticidad que el poliéster.
- Adapta a superficies de materiales irregulares.

Los materiales utilizados para la confeccion del tejido de la malla pueden ser fibras
naturales, fibras sintéticas utilizadas en la actualidad o tejidos metdlicos utilizados en
trabajos de gran volumen como ceramica, vidrio, papel moneda....

Los primeros materiales para realizar la confeccion del tejido de forma industrial, fueron
las sedas, que se utilizaron a principios del siglo XX. La seda da nombre a la serigrafia
(sericum). Este material tiene una rugosidad que facilita la penetracién de las
emulsiones liquidas entre sus finos hilos aumentando su resistencia a tiradas de gran
volumen. Sus inconvenientes son : la fragilidad del trenzado de los hilos, obturacion del
paso de la tinta y resistencia.
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- El tejido.

- Malla serigrafica: Materiales utilizados para la confeccidn del tejido.
- Poliéster (PES) / Terylene:
- Es el material mds utilizado en la actualidad.
- Mayor estabilidad dimensional que el nylon.
- Gran resistencia al tensado.
- Version de mallas de poliéster de alta tension (high tech).
- Tensiones superiores a las mallas convencionales.
- Hasta 100 newton/cm.
- Poliéster metalizado:
- Mallas de poliéster tratadas con niquel después de haber sido tejidas.
- Posibilidad de utilizacidn de tintas termoplasticas.
- Trabajos de gran precision y estabilidad dimensional.
- Impresion de circuitos impresos.

El metalizado en los tejidos de poliéster, hace que la electricidad estatica generada por
la friccion de la regleta contra el tejido, sea expulsada a través de éste al actuar como
conductor eléctrico.
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- El tejido.

- Malla serigrafica: Materiales utilizados para la confeccidn del tejido.
- Hilos metalicos: bronce (Bz) o acero inoxidable (VA):
- No presentan alargamiento.
- Mayor exactitud en la impresion.
- Depositos altos de tinta.
- Precio elevado.
- Vulnerabilidad al roce dada su poca elasticidad.
- Malla metélica:
- Aplicacion en industria textil, vidrio, ceramica, porcelana...
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- El tejido.

- Estructura del hilo del tejido:
- Multifilamento:

- Trenzado de hilos muy finos.

- La union de estos hilos forma el hilo con el que se confecciona el tejido.

- Ventajas e inconvenientes:
- Rugosidad.
- Mejor penetracion de las emulsiones liquidas.
- Mayor fragilidad.
- Menor resistencia a largas tiradas debido a problemas de desgarro.
- Lineaturas bajas para aplicaciones sobre textil.
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La primera diferenciacién que hay que realizar en los tejidos es la estructura del hilo.

La estructura interna del hilo del tejido es determinante para determinar factores como
el aporte y paso de tinta a través del tejido, durabilidad del tejido, calidad de impresion,
uniformidad....

Esta estructura puede ser un hilo formado por la unién de varios hilos muy finos
formando un trenzado (multifilamento) o de un unico hilo (monofilamento)
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- El tejido.

- Estructura del hilo del tejido:
- Monofilamento:
- Formado por hilos de un solo filamento.
- Mayor uniformidad.
- Mayor lineatura. Mallas muy finas.
- Mayor resistencia desgaste mecanico.
- Mayor durabilidad.
- Resistencia a la abrasion tanto de productos quimicos utilizados en su
recuperacion y limpieza como de disolventes.
- Tejidos mas utilizados en |a actualidad.
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- El tejido.

- Lineatura del tejido:
- Numero de hilos por centimetro lineal (hilos/cm.) o por pulgada (hilos/pulgada).
- Lineaturas (hilos/cm.) mas habituales son entre 80 y 150.
- Desde 15 hilos hasta 200 hilos/cm.

La lineatura del tejido es representado habitualmente como el nimero de hilos por
centimetro lineal (hilos/cm)



- El tejido.

- Calibre o grosor del tejido:
- Determina la calidad de impresion y el depdsito de tinta.
- Cuanto mas grueso es el hilo, mayor depdsito de tinta y menor definicién.
- Clasificaciones por el grosor del hilo:
- $ (Small): hilo delgado.
- M (Medium): hilo delgado-medio.
- T (Thick): calidad medio, fibra normal.
- HD: hilo grueso.
- En la actualidad, también se clasifica el tejido por el didmetro del hilo en valores
numeéricos.

El calibre o grosor del hilo tiene una relacién directa sobre el depdsito de tinta en el
soporte. Para conseguir un depdsito elevado, se debera seleccionar un grosor de hilo HD
y nimero de hilos 100 o inferior. Para imprimir con tintas textiles con una tinta con un
tamafio de pigmento grueso, son necesarias mallas de baja densidad (40T a 77T). Si por
el contrario lo que deseamos es un depdsito de tinta fino o reproduccion de calidad,
utilizaremos un tipo de malla con hilo delgado (S) y con 120 hilos.
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LA PANTALLA MALLA SERIGRAFICA

El marco

54



- El marco.

- Caracteristicas del marco:
- Rigidez:
- Estabilidad en la tension del tejido.
- Evitar deformaciones del material.
- Defectos en la impresion.
- Alta tension del tejido (30 newtons).

- Peso:
- Facilidad en el manejo por parte del operario.

Los marcos pueden ser de diferentes formas, tamafios y materiales, pero todos tienen
que poseer dos cualidades fundamentales que son: rigidez y peso adecuado. La rigidez
es la mas importante de las dos cualidades mencionadas. Para que la malla que se fija y
tensa al marco no se deforme y por tanto pierda tensidn, éste tiene que ser lo
suficientemente robusto ya que las tensiones a las que se trabaja hoy en dia pueden
alcanzar los 30 Kg/cm. La pérdida de tension de la malla provoca variaciones en el
registro y mala definicion de la impresion.
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- El marco.

- Marcos de madera:
- Ventajas e inconvenientes:
- Actualmente en desuso.
- Econdmico.
- Practico manejo.
- Fabricacidn propia. Posibilidad de grapar.
- No es posible retensarlo.
- Adecuado para trabajos sencillos.
- Sensible a los cambios de temperatura y humedad.
- Sujeto a la deformacion y al alabeo de la madera debido al aguay los
disolventes.
- Inadecuado para trabajos policromos de precision.
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- El marco.

- Marcos de metal:
- Ventajas e inconvenientes:
- Resistente a |a torsion.
- Aluminio es ligero en el manejo.
- Facil de limpiar.

- Insensible a los cambios de temperatura y humedad.

- Resistente a los disolventes y detergentes.

- El tejido tiene una tensién alta, duradera y uniforme.

- Recorrido recto de los hilos.
- Aluminio ligero o acero galvanizado.
- Mayor coste respecto al marco de madera.

Imagen

Propiedad ITGT
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LA PANTALLA MALLA SERIGRAFICA

Fabricacion de la malla
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- Fabricacion de la malla.

- Entelado:
- Accién de adherir la tela al marco para que esta quede lo mas tensa posible para
facilitar el paso correcto de la tinta.

- Técnicas o métodos de entelado de la malla:

- Mecanico:
-La malla se posiciona en las abrazaderas situadas en el bastidor de la
magquina.
- Tension mecanica de cada una de las abrazaderas del marco.

- Tensores automaticos o neumaticos:
- Conjunto de mordazas o pinzas alrededor del bastidor.
- Presion neumatica de cada una de las mordazas de tension.
- Regulacion exacta de la presion de las mordazas posibilidad de diferentes

o

tensiones del eje “x” respecto al eje “y”.

El entelado de la malla es la accién de adherir la tela al marco para que esta quede lo
mas tensa posible para facilitar el paso correcto de la tinta.



- Fabricacion de la malla.

- Adhesivas:
- Cola o pegamento que se utiliza para unir la tela al marco o bastidor.
- Tipos de adhesivos:
- Contacto:
- Aplicacion del adhesivo al marco y a la zona de la tela que estara en
contacto con el marco una vez tensada.
- Después del proceso de secado se realiza el contacto y la presion para
adherir.
- Cola de dos componentes:
- Aplicacion de una fina capa sobre el tejido.
- El tejido esta tensado y en contacto con el bastidor.
- Aplicacion instantdnea por su proceso de endurecimiento.
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- Fabricacion de la malla.

- Contral de la tension:
- Extensién o alargamiento de la malla:
- % Alargamiento del tejido después de aplicarle tension.
- Estimacion de la tension en funcion del material del tejido (nylon,
poliéster...).
- Fuerza aplicada:
- Aparatos de medicion de tension. -
- Electrénicos.
- Mecanicos.
- Tension en newton/cm.
- Informacidn instantanea de la tension.

- La tensidn dependera del tipo de tejido,
alargamientos, resistencia, tipo de trabajo,
aplicacion de la pantalla...

Cuando se realiza el proceso de tensién en la fabricacién de la malla, se debe de calcular
al porcentaje de alargamiento del tejido para poder estimar su tension final. Para medir
la tension vertical ejercida sobre la malla se emplean aparatos de medicién. La tensién

de la tela se mide en Newton. Esta tension dependera del tipo de tejido, el
alargamiento, resistencia, tipo de trabajo...

Material cedido ITGT
Imagen superior

Procedencia: Curso on-line Técnica y Prdctica del Proceso Serigrdfico
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PREPARACION DE LA PANTALLA

62



- Preparacion de la pantalla.

- Fases en el proceso de preparacion de la pantalla:
- Sistema de pantallas:
- Sistema directo.
- Sistema indirectoa.
- Sistema capilar.
- Sistema directo — indirecto.
- Exposicion / Insolacidn.
- Revelado.
- Recuperado.

Existen diferentes sistemas en el proceso de preparacion de la pantalla para su posterior
impresion. El sistema mas utilizado es el sistema directo. Aungque veremos que existen
similitudes e incluso procesos que son comunes para todos los sistemas.
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PREPARACION DE LA PANTALLA

Sistema de pantallas

El proceso de preparacién de la forma de impresidn se basa en la reaccion quimica de
materiales que seran sensibles a la luz en el proceso de insolacidn. Este sistema servira
para realizar la reproduccion de diferentes tipos de trabajos desde sencillos trabajos de
linea hasta trabajos de alta calidad y gran complejidad.

64



Sistema directo
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- Sistema de pantallas.

- Ventajas del sistema directo:
- Rentabilidad.
- Sencillez en la preparacion.
- Independencia del tipo y tamafio de las pantallas.
: Perfecta adherencia a todos los tejidos.

- Elevada resistencia al desgaste por friccion durante a tirada.

- Buen mantenimiento de las dimensiones.
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- Sistema de pantallas.

- Sistema directo:
- Emulsién liquida fotosensible:
- Emulsion sensible a la luz UV.
- Emulsion con estructura coloidal, no cristaliza.
- Fotopolimerizacion o endurecimiento de la emulsion debido a la radiacion
de luz UV.
- Una vez endurecida la emulsion es insoluble en agua.
- Preparacion de la emulsién:
- Activar la sensibilidad de la emulsion con |a unién de los componentes:
- Sensibilizador.
- Sales sensibilizadoras.
- Emulsion fotosensible.

_SERIMASK-S

El proceso se basa en una emulsién especial que para activarla es mezclada con sales
sensibilizadoras. Al afiadir estas sales se activa la sensibilidad de la emulsion provocando
su reaccion frente a la luz UV en el proceso de insolacion. Esta emulsion sera
fotopolimerizada, es decir serd endurecida e insoluble al agua debido a la accion de la
luz UV frente a la emulsion.

Imagen
Propiedad ITGT
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- Sistema de pantallas.

- Sistema directo:
- Emulsiones basadas en sensibilizadores diazo, diazo-fotopolimeras y fotopolimeras.
- Diazo:

- Mezcla de alcohol polivinilico (PVOH) y acetato polivinilico (PVA).
- Ventajas diazo:
- Mayor calidad en la impresién.
- Cantos mas nitidos, sin dientes de sierra.
- Aumento de la lineatura de impresidn.
- Favorable medioambiente.
- Mayor durabilidad en estado sensibilizado.
- Diazo-fotopolimeras y fotopolimeras:
- Coste mas elevado respecto a diazo.
- Utilizacion en grandes formatos.
- Menor tiempo de exposicion.
- Las fotopolimeras pueden trabajar
con tintas base disolvente y base agua.

Imagen
Propiedad ITGT
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- Sistema de pantallas.

- Sistema directo:
- Aplicacién de emulsion liquida/viscosa sensible a la luz mediante una cubeta
emulsionadora manual o automatica.
- Aplicacion por ambas caras de la malla:
- Se pueden aplicar varias capas.
- Secado correcto entre la aplicacidn de las capas.
. Un emulsionado uniforme es determinante para preparar una pantalla directa de
buena calidad.
- El tejido debe de quedar en el interior de la emulsién.
- La parte mas gruesa del recubrimiento debe estar del lado de impresion.
- La estructura del tejido debe quedar completamente homogénea por la cara de
impresion de la pantalla.
- La capa debe de ser gruesa para que la de tinta de impresion penetre
perfectamente entre los hilos, consiguiendo una capa de tinta uniforme.
- Evitar dientes de sierra y la reproduccién de la estructura del tejido.
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El proceso de emulsionado en el sistema directo, consiste en aplicar una emulsion
liquida mediante una cubeta emulsionadora. Este proceso se puede realizar
manualmente o en el caso de pantallas de gran formato, se realizara automaticamente.
Se pueden aplicar varias capas, siempre que tengamos en cuenta, que para poder aplicar
la siguiente capa debe de haber un secado completo de la anterior.

Un emulsionado uniforme es determinante para preparar una pantalla directa de buena
calidad. En el proceso de emulsionar, el tejido debe de quedar en el interior de la
emulsién y completamente homogéneo por la cara de impresién de la pantalla, como se
muestra en la fotografia inferior. Esta aplicacion evitara la formacién de bordes dentados
y la reproduccion de la estructura del tejido.

Imagen superior (emulsionado)
Propiedad ITGT
Imdgenes inferiores

Procedencia: Curso on-line Técnica y Prdctica del Proceso Serigrdfico
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Sistema indirecto
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- Sistema de pantallas.

- Sistema indirecto:
- Resultados de gran calidad.
- Dificil de trabajar.
- Exposicion previa de la pelicula antes de ser adherida al tejido.
- Dificultad en el proceso de adhesion de la pelicula al tejido.
- Mayor posibilidad de errores e inutilizacion.
- Menor nimero de ejemplares.
- Tiradas por debajo de 5.000 ejemplares.
- Emulsiones de gelatinas no son resistentes a los disolventes o humedad relativa
alta.

El sistema de pantallas indirecto aporta resultados impresos de gran calidad, pero tiene
un gran problema, que es la dificultad en el proceso de adhesion de la pelicula al tejido.
A diferencia de otros sistemas la pelicula antes de ser adherida al tejido es expuesta en
la prensa de insolar. Al estar la imagen expuesta y revelada en la pelicula, cualquier fallo
en el transporte o en proceso de adhesidn, provocard errores e incluso la inutilizacion.
Este sistema tiene una durabilidad promedio baja (el nimero de ejemplares no sera
superior a 5.000)

Imagen

Procedencia: Curso on-line Técnica y Prdctica del Proceso Serigrdfico
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- Sistema de pantallas.

- Sistema indirecto:
* Fases del proceso indirecto
- Desengrasar la malla con un producto adecuado.
- Exposicidn de la pelicula serigrafica presensibilizada.
La pelicula serigrafica se expone a través de la capa poliéster.
Calculo del tiempo correcto de exposicidn.
- Fijacién de la exposicion con un bafio de agua oxigenada rebajado.
- Revelado.
Lavado en agua a 402C de temperatura.
Posicionamiento de la pelicula con la zona sensible hacia arriba.
Aclarado en frio.
- Transporte de la pelicula revelada hacia la malla.
Transportar sobre una superficie de vidrio.
Posicionar suavemente y en himedo sobre la superficie de vidrio.
La cara quedard hacia la parte superior.
Eliminar el exceso de agua.
- Secar a temperatura ambiente.
Evitar forzados mecdnicos para evitar bordes levantados de pelicula.
- Retirar la capa soporte.
Previamente asegurarse de que se ha realizado un secado completo.
- Retoque.

Cubrir los clavillos de registro y los bordes o cantos con bloqueador: scluble al

agua.
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Sistema capilar

73



- Sistema de pantallas.

- Sistema capilar:
- Segundo sistema mas utilizado después del directo.
- Resultados de gran calidad.
- Menor numero de impresiones respecto al sistema directo.
- Peliculas sensibilizadas de diferente grosor.
- Posicionamiento de la pelicula presensibilizada sin exponer sobre la malla.
- No requiere un emulsionado liquido.

El sistema capilar es el segundo sistema mas utilizado entre los sistemas de preparacion
de la malla. Los resultados son de gran calidad teniendo una durabilidad en nimero de
impresiones menor que con el sistema directo.

La pelicula capilar presensibilizada se posicionara sobre la malla sin estar previamente
expuesta.

74



- Sistema de pantallas.

- Sistema capilar:
- Fases del proceso capilar.
- Lijado de la cara de impresion de los tejidos nuevos.
- Desengrasar la malla con un acondicionador humectante.
- Transporte de la pelicula hacia la malla.
- Posicionamiento de la pelicula con la cara sensible hacia arriba.
- Posicionamiento de la pelicula sobre el tejido humedo.
- El efecto capilar hace que la pelicula sea absorbida por el tejido.
- Eliminar el exceso de agua con una rasqueta.
- Secado.
- Secado a baja temperatura para evitar deformaciones de la pelicula.
- Las deformaciones provocaran desajustes entre colores.
- Retirar la capa soporte de poliéster.
- Previamente asegurarse de que se ha realizado un secado completo.
- Exposicion.
- Calculo del tiempo correcto de exposicion.
- Revelado.
+ Lavado con un bano suave de agua fria.
- Eliminar el exceso de agua.
- Secado.
- Retoque.
- Cubrir los clavillos de registro y los bordes o cantos con blogueador soluble al
agua.
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Sistema directo-indirecto
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- Preparacion de la pantalla.

- Sistema directo-indirecto:
- Altas tiradas.
- Proceso similar al capilar.
- Principal diferencia:
- Adhesidn de la pelicula mediante una fina capa de emulsion especial.
- La pelicula capilar queda reforzada con esta capa de emulsién.
- Aplicacion y adhesion por el lado de la rasqueta (zona tinta).

El sistema directo-indirecto es uno de los sistemas menos utilizados en la preparacion de
la malla. El proceso de preparacion es similar al capilar, la adhesién de la pelicula al
tejido se realiza mediante una fina capa de emulsién especial, quedando esta pelicula
reforzada.



PREPARACION DE LA PANTALLA

Exposicion/Insolacién
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