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Resumen.

El siguiente documento muestra el desarrollo del proyecto de titulacion en la UNIVERSIDAD
POLITECNICA DE TEXCOCO “UPTex el cual consiste en un “Disefio de una maquina de serigrafia
semiautomatica”, en este se plasman los aspectos mas importantes de este disefio, los cuales son el
disefio desde cero del prototipo mecanico el cual esta desarrollado en el software SOLIDWORKS, su
simulacion del prototipo, los componentes electro neumaticos que lo componen, su ensamblaje y los
planos de la maquina de serigrafia, este proyecto tiene como objetivo optimizar el trabajo de
estampado de playeras con una reduccion de personal de cual modo se optimizaran los costos a corto

plazo.

Abstract.

This document is part of the titration process which was developed in a SOLIDWORKS seminar
within the Universidad Politecnica de Texcoco "UPTex" in which a series of important components
were seen in the use of said software, such as the design of plans which is made from the generation
of different views or as was the design tables design which were seen within the course they facilitate
the design and manipulation of it, also part of the simulation area was seen which is Through the
generation of meshes to see its critical points of the mechanism, the assembly and welding part was
also seen to mention some of the components seen within the seminar which will be reflected within

this document.




P
L

O

NI
Voo
VN

UNIVERSITIES

o, o
S 7ExcOl

Objetivo General.

Este proyecto tiene como objetivo el disefio, ensamblaje y simulacién mecénica de un pulpo de
serigrafia semiautomatico el cual sera manipulado por dos pistones y un motor quienes se encargaran
de la mayor parte del trabajo este prototipo incluira 3 brazos los cuales uno se encargara del estampado
es decir de embarrar la pintura o pigmento el segundo de un secado Yy el tercero repetira la tarea.

Justificacion.

La decision de crear un pulpo de serigrafia semiautomatico se debe a que nos encontramos en una
zona altamente manufacturera de ropa por lo cual se utilizan con frecuencia los pulpos de serigrafia
para estampar pero requiere de personal para su uso ya que son manuales y los semiautomaticos son
de un gran costo por lo cual decidimos disefiar un prototipo semiautomatico de tal forma que se pueda

optimizar el trabajo y sus costos a un corto plazo.
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ESTADO DEL ARTE

Breve resumen para este capitulo
veremos una breve introduccion a las
maquinas de pulpos para serigrafia
las cuales fueron utilizadas como

referencia para genera nuestro propio

prototipo.
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1. Estado del Arte

Maquina semiautomatica tipo pulpo para estampar transfer en

camisetas producidas en la fabrica Maquila Confecciones

1.1 Internacional

El presente proyecto de titulacion consiste en el * Disefio y construccion de un pulpo de serigrafia con
tres estaciones de trabajo para productos textiles, de la empresa Jolecc Sport™. En su desarrollo se
establecen cinco capitulos, los cuales se detallan a continuacion. EI primer capitulo comprende la
motivacion y problematica, de donde surge la idea de realizar este proyecto, empezando desde un
ambito global hasta el particular de la empresa. Incluye también los objetivos marcados y la
justificacion, tanto, tedrica, metodologia y practica. Se realiza un analisis del estado de la empresa,
con el proceso de produccién serigrafico que actualmente lleva a cabo Jolecc Sport. Para terminar con
fundamentos tedricos necesarios para el disefio del pulpo. El segundo capitulo abarca la
implementacién del modelo de un modelo de gestion de calidad, con una explicacién de los modelos
que existen. Se procede a seleccionar el méas apropiado para la aplicacion, resultando QFD. Para su
implementacion se siguen una serie de pasos hasta la obtencion de la casa de la calidad, como resumen
del método. Se aplica ademas una estructura modular para llegar a la seleccién de un sistema a través
de criterios ponderados. El tercer capitulo hace referencia al Disefio Mecatrdnico, que parte desde el
sistema seleccionado en el capitulo anterior. Se establecen los mecanismos usados dentro del disefio
mecanico, ademas el control del sistema que va asociado plenamente a las necesidades obtenidas. En
el cuarto capitulo se especifican los procesos necesarios para la construccién del pulpo de serigrafia,
se detalla la implementacién del control y los pasos para el ensamblaje del mecanismo. En el quinto
capitulo se realiza el analisis financiero, que comprende los costos de la implementacion del sistema,
se hace un desglose, dividiéndolos en costos directos e indirectos y dando como resultado el costo
total del proyecto. Por ultimo en el sexto capitulo se encuentran las conclusiones y recomendaciones,
que son la parte fundamental del trabajo de investigacion.

El pulpo de serigrafia es una herramienta basica para produccion media de estampados (100-1000)

[prendas/afio]. No es indispensable pero con uno de estos mejora el tiempo de produccion a gran



escala. La finalidad de esta maquina es producir mayor volumen del trabajo que si se haria con un

proceso manual. Puede triplicar la produccion de un sistema de mesas.

Figura 1.1 Pulpo Mecéanico

Laminas y aceros

Las maquinas para serigrafia mejor conocidas como pulpo, se han vuelto cada vez mas complejas con
base en los usuarios ya que estos se vuelven cada vez mas exigentes y las especificaciones para cada
proyecto resultan més precisas.

A pesar de que las posibilidades son muchas, no se pierda entre las distintas caracteristicas de los
pulpos; mejor empiece por determinar cual es el tipo de maquina més adecuado para su necesidad.
Por el sistema de funcionamiento, los equipos pueden ser automaticos o manuales, de cuatro, ocho,
doce colores; con una o con multiples estaciones de trabajo de tamafios variables; para objetos planos
y curvos. Los primeros, aseguran una productividad continua y mayor rapidez aunque requieren de

una mayor inversion inicial.



Los manuales son efectivos para impresiones bajo demanda y para personalizar un monto limitado de
articulos, donde es el realizador del trabajo serigrafico quien mueve los brazos y aplica la tinta a través

de la pantalla de serigrafia con la rasqueta, esto se puede ver en la figura 1.2.

Figura 1.2 Pulpo Mecénico

1. X Objetivos del proyecto y organizacion de la tesis.

Obijetivo General

Aumentar el rendimiento del trabajo dentro de la industria textil implementando maquinas
automatizadas pero no solo eso incluso optimizando tanto en tiempo como en costos ya que su uso
solo requiere de una persona que la manipule por lo cual incluso este prototipo puede trabajar méas
horas ya que el ser huno no intervendra excepto para encenderlo y apagarlo .

Obijetivo Especifico.

Reducir las actividades de estampado de playeras dentro de la industria textil es decir el trabajo del
hombre ya que en una maqguina manual es muy cansado su trabajo y resulta hasta incomodo el
estampar pero lo mas importante se optimizarian tanto costos como tiempo de trabajo.
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GENERALIDADES
O MARCO TEORICO

En el Capitulo 2, Generalidades, se
dara a conocer informacion general
acerca de los pulpos para serigrafia y
su funcionamiento también el uso de
plc’s y del uso de pistones para

profundizar de sus aspectos y su uso.




Generalidades

2. Generalidades

En el presente apartado se va a realizar una introduccion a los aspectos relativos al presente trabajo,
asi como una definicion de los conceptos basicos que van hacer utilizados en lo referente al uso de los
pulpos para serigrafia manuales y automaticos para entender el funcionamiento y en lo referente a la

automatizacion y electro neumatica.

La serigrafia es un sistema de impresion milenario. Si bien no hay datos exactos, se cree que se
remonta a la antigua China, en la que segln una leyenda, se usaban cabellos de mujer entrelazados a
los que les pegaba papeles, formando dibujos que luego se laqueaban para que queden impermeables.
Posteriormente se cambio el material por la seda, y de ahi proviene su nombre: sericum (seda, en

latin) graphe (escribir, en griego).

En las cavernas de los Pirineos se han encontrado un centenar de dibujos realizados con esta técnica.
Los egipcios emplearon la serigrafia para la decoracion de murales y el disefio de interiores de templos
y piramides. En la antigiiedad se fabricaban unas calcomanias que se aplicaban en los articulos de uso
diario, platos, vasos, etc.[cita requerida] En Europa se utilizé para imprimir telas, en lo que se llamo

"impresion a la lionesa", por ser el lugar en donde se aplicaba este sistema.

Las primeras serigrafias sobre papel (carteles publicitarios) aparecen en Estados Unidos sobre 1916

con una nota pendiente de concesidn. La primera patente concedida es para Selectasine en 1918.

Guy Maccoy fue el primero en emplear la técnica de la serigrafia con fines artisticos. Realiz6 sus dos
primeras serigrafias en 1932; ambas eran alrededor de 9 x 11 pulgadas y tiré aproximadamente 40
copias de cada disefio. En 1938 tuvo su primera exposicion individual, la primera de serigrafias en

una galeria.

Es en Estados Unidos, y con el auge de la fotografia y los productos quimicos, donde toma un impulso
espectacular; por ser un método muy versatil para poder imprimir en muchos materiales, hoy en dia

pueden distinguirse miles de articulos procesados con serigrafia.

Que el sector grafico experimente este movimiento digital es una realidad que nadie puede negar,
pero, como profesionales con mas de 50 afios de experiencia, también podemos asegurar a todos
nuestros clientes que la produccion serigrafica no carece de ventajas frente al digital.

Estos son algunos ejemplos de ventajas de la serigrafia teniendo en cuenta que la serigrafia textil no

Se encuentra entre nuestros servicios:


https://es.wikipedia.org/wiki/Impresi%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/China
https://es.wikipedia.org/wiki/Pirineos
https://es.wikipedia.org/wiki/Calcoman%C3%ADa
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Impresi%C3%B3n_a_la_lionesa&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Estados_Unidos
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Selectasine&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Guy_Maccoy&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Fotograf%C3%ADa
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e Alta rentabilidad en tiradas largas.

La serigrafia tiene a su favor una de las mejores ventajas posibles. Una vez realizada la pantalla o las
pantallas con el disefio final y puestas en maquina, el Gnico gasto que se presenta es el consumo de
tinta, electricidad y mano de obra. Gastos que son insignificantes en el volumen total de un gran pedido
(+10.000 unidades). Por este mismo motivo si lo que te interesa es hacer un gran pedido
de calcomanias, tatuajes temporales, sefiales o adhesivos en vinilo la impresion serigréfica es el

proceso que te interesa

e Gran resistenciay durabilidad de las tintas.

Las tintas serigraficas, por lo general, presentan una gran resistencia a las inclemencias
meteoroldgicas, altas temperaturas y productos quimicos. Y, en especial, las tintas usadas para
la impresion UV ya que la reaccion quimica que ejerce la luz ultravioleta sobre estas las cristaliza.

Reaccion que dota a estas impresiones de una resistencia superior.

e Colores mas saturados y mayor capa de tinta.

Si hablamos de tintas de PVVC, es un hecho que superan con creces a las de impresion digital en estos
aspectos.

Las tintas que se utilizan en este proceso estan especialmente disefiadas para dejar una capa de gran
espesor. Y, de esta forma, conseguir impresiones con tintas cubrientes que destacan sobre fondos

0SCcuros o impresiones anteriores.

e Diversos soportes como PVC, papel, cartén...

La versatilidad de soportes para este proceso es conocida por toda la industria grafica. Nada que

envidiar a la tampografia o procesos similares de estampacion directa.

e Impresion de tintas especiales, como fluorescentes, fotoluminiscentes, barnices de todo

tipo y texturas increibles.

Existe un interminable nimero de colores o acabados para las tintas para serigrafia. La evolucion de
este proceso a lo largo de los afios ha propiciado el estudio e innovacién constante. Conseguir colores
mas duraderos, mas intensos, 0 acabados especiales ha sido un camino a seguir para muchos

fabricantes de este tipo de tintas.
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Automatizacion

La palabra automatizacion, como su nombre indica, hace referencia a sistemas automaticos, o guiador
por ellos mismos. Estos sistemas nacen con el proposito de poder sustituir los trabajos realizados por
humanos o animales, bien por ser trabajos que requieran grandes fuerzas, sean peligrosos, etcétera.
Aunque parezca que este tema es nuevo, en la antigliedad ya se habian construido diversos
automatismos con distinta finalidad. Desde los pequefios seres mecénicos creados por los egipcios en
el 2000aC, hasta los complejos mecanismos creados por Heron en la antigua Grecia, en el 85dC
(Fuente: asignatura de robdtica industrial). Como ejemplo curioso, se puede hacer referencia a un
mecanismo creado por Heron, y que pertenecia a un templo en Alejandria. Mediante un sistema de
depositos a presion comunicados, y un sistema de poleas, se consiguié automatizar las aperturas y

cierres de estas puertas

F*’jfjf*i - | .. J
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Figura 2.1: Mecanismo de apertura de puertas automatico

Otro de los grandes avances en la automatizaciéon industrial fue la revolucion industrial, mas
concretamente la construccion de la maquina de vapor y la construccion de las tarjetas perforadas. La
primera conseguia realizar trabajos donde se necesitaban grandes fuerzas, por ejemplo, para el
transporte de grandes cantidades de materiales. La segunda, fue un invento de Joseph Marie Jacquard
que revoluciond la industria textil mediante estas pequefias tarjetas perforadas, que realizaban el
control de los grandes telares. Esto se utilizarda mas adelante para la creacion de los primeros
ordenadores. En la actualidad se puede decir que se han reemplazado por los PLCs, en la industria.

El principal problema surge en que estos sistemas son muy poco versatiles, con lo que, seran utilizados

sobretodo en trabajos repetitivos, dénde no haga falta una modificacion muy grande para obtener
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distintos formatos en la produccion. Con todo esto, nace una nueva maquina industrial, llamada robot,
que si que permite cierta versatilidad.

Neumatico: Estos son los indicados por su sencillez y costo si se desea cargar o tomar una pieza,
debido a que no requiere del manejo de grandes presiones, esta clase de sistemas puede operar con
finales de carrera en cada eje, restando trabajo a la programacion del robot, pues solo pueden
controlarse los tiempos y las secuencias de carrera, sin embargo al utilizar finales més avanzados
logran un buena precision, su principal ventaja radica en los sistemas suplementarios de compresion
de aire que se necesitan pues suelen ser muy econdmicos y facil de adaptar a cualquier ambiente.
Hidraulico: Gracias al gran porcentaje de transmision y conversion de energia que presentan los
fluidos que generalmente se utilizan en este tipo de aplicaciones, los robots hidraulicos son
considerados como uno de los mas potentes, las cargas que alcanza a levantar son de las mas elevadas
y desde diferentes punto tanto desde el centro de la maquina como desde el efector final, sin embargo
el costo de estos sistemas es de los mas altos a consideracion de las misma capacidades para sistemas
como el neumatico vy el eléctrico, la mayor parte del costo del equipo es debido a que se necesitan
entre otras cosas una bomba de alta presion, una reserva considerable de fluido hidraulico para grandes
presiones y todo un sistema de control para el paso del fluido. Pese a que en sus inicios fueron de los
mas populares debido a sus grandes costos hoy son pocos los sistemas hidraulicos con los que cuentan

las grandes empresas en sus plantas.

2.1 Tipos de Serigrafia
Serigrafia Manual

Este es el tipo mas clasico y utilizado. El procedimiento para realizar este método manual es el

siguiente:

Colocar la pieza en una base especial;

Limpiar la malla o pantalla en dénde tendremos contacto con el producto para evitar arrugas;
Aplicar y extiende la tinta en la malla con ayuda de una espatula;

Realizar una ligera presion para garantizar que la tinta pasa correctamente;

Pasar de nuevo la espatula para quitar los excesos de tinta;

N o u kW DN

Por ultimo, deja secar o utiliza una maquina de secado especial.(como se ve en la figura 2.2)
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[Barlavento]

Figura 2.1 Serigrafia manual

Serigrafia Automatica

Esta técnica es semi-automatica, ya que se necesita de un operador y una maquina para llevar a cabo
la impresion. El proceso de este tipo es el siguiente:

1. Colocar la pieza en la base de la maquina;

2. La maquina automaticamente hara que baje la pantalla y realiza la estampacion;

3. jListo! El producto ira a secado y asi de sencillo tendras tu estampado.(como se ve en la figura
2.2)

10
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[Cursosamericanos]

=

Figura 2.2 Serigrafia automatica

Serigrafia Circular

Como su nombre lo indica, esta impresion se basa en el disefio de estampados para posteriormente
imprimirlos en rodillo o en rotativa. Principalmente se usa para objetos en forma de cilindrica como
botellas de agua o tazas personalizadas.

Debemos tomar en cuenta, que con los métodos anteriores se puede realizar una impresion circular
con mayor o menor calidad dependiendo de lo que se desea, sin embargo, al hacerlo con los tipos
mostrados anteriormente, se aumenta el nivel de posibles erros en la estampacion (como se muestra

en la figura 2.3)

11
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€) cmuision sensible a luz UV

€ rilm en positivo para
exponer con luz UWVI
v endurecer emulsion

€ rantalla o malla ajustada
por medio de marco

o Emulsion endurecida
adherida a la malla.

Sobrante yva lavado
dejando espacios abiertos
en malla

S

Regleta
o Goma

e Tinta passa a traves de

zonas abiertas en malla
por presién de regleta
imprimiendo soporte

Figura 2.3 serigrafia circular

Serigrafia en Paraguas

El proceso de éste es muy parecido al de la manual, ya que se hace todo a mano. La manera o forma
en que se debe de colocar la pantalla es mucho mas laboriosa, asi como el proceso de secado.

Este tipo llamado Paraguas se suele usar en productos con mayor complejidad como las sombrillas de

sol o paraguas.

12
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SISTEMAS ELECTRO-NEUMATICOS La energia eléctrica sustituye a la energia neumatica el
elemento natural para la generacion y transmision de las sefiales de control que se ubican en los
sistemas A de mando.

Cilindros neumaticos de doble efecto. Son dispositivos que funcionar con aire comprimido estos
dispositivos permitira realizar diferentes acciones ya que tiene 2 entradas de aire. Valvulas Electro-
neumaticas. Son dispositivos que estdn compuesto por solenoides los cuales nos permiten convertir
las sefiales eléctricas en sefiales neumaticas.

Sensores.

Es un dispositivo disefiado para recibir informacidn de una magnitud del exterior y transformarla en
otra magnitud. Sensores magnéticos. Estos dispositivos pueden sustituir a los finales de carrera ya que
pueden detectar la ubicacion o posicién de un componente mavil, con la ventaja que no requiere ser
movido fisicamente por dicho componente sino que puede detectar la proximidad sin tener un contacto
directo, esto es necesario para evitar tener contacto fisico, por ejemplo para detectar la llegada de un
aparato mecanico o neumatico este se pueda detener al instante.

Parte de pulpo para serigrafia.

Marcos de serigrafia (bastidor) se utiliza para fijar y tensar la malla del tejido y asi producir las
pantallas de serigrafia. Un buen marco es esencial para llegar a producir buenas pantallas e
impresiones de calidad esto dependera el tipo de disefio que vamos a realizar.

Materiales.

Malla serigrafia. Es un tejido homogéneo, resistente y permeable por donde pasa la tinta de un lado
al otro, para lograr realizar la impresion.

Madera. Pese a la gran desventaja que tiene | madera podemos mencionar la deformidad y el deterioro
al contacto con el agua y la humedad del clima en donde este se encuentre, es el mas utilizado por
bajo costo a comparacion de otros que son hechos de acero.

Grapas. Las grapas son pedazos de metal los cuales serviran para unir dos objetos diferentes.

2. X Sumario.

A partir del capitulo 2, nos pudimos dar cuenta el funcionamiento de lo que es la serigrafia y los tipos
de ellay esto es muy importante porque de esta manera podemos ver sus componentes a detalle y los
mas importantes para su disefio pero no solo eso sino también nos podemos dar cuenta cudl es su

principal tarea de los pulpos de serigrafia desde el manual hasta el automatico ya que su tarea es muy

13
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especifica en la industria textil. Por otro lado también pudimos conocer un poco de sus componentes
indispensables como lo son los neumaticos ya que una parte de su movimiento requiere del uso de un
piston por lo cual es muy importante su funcionamiento dentro del proyecto asi como herramientas
especificas como los son su cama donde se coloca la playera o bien su marco el cual funcionara no
solo para presionar la playera sino también para que se tenga un margen de trabajo con respecto a la
pintura. Por ultimo pudimos observar una base de como disefiar este prototipo ya que ciertos puntos

son muy importantes como lo puede ser el material y sus costos para su elaboracion.

14
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DISENO A DETALLE

EN ESTE CAPITULO:
Dentro de este apartado
veremos el apartado del
disefio a detalle paso a
paso y el uso del software
SOLIDWORKS vy su
ensamblaje, simulacion y
planos del prototipo.




Disefio a Detalle

3. Diseno a Detalle

En la siguiente pieza” figura 3.1” tenemos la parte fija la cual sostendra los brazos del pulpo, la cual
en dos cara de nuestra figura hexagonal veremos colocados un par de barrenos estos mismos
sostendran a los brazos de pulpo el cual uno sera para el pintado de la prenda y el otro sostendra el
secado de la misma, esta version tiene una simetria simplificada y por dentro tiene la guia para un eje
con un cufiero, para crear esta pieza y poder modificar sus dimensiones se crearon ecuaciones

asociados a las cotas figura 3.2”

Figura 3.1

16
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e

"

Ecuaciones, variables globales y cotas

@[@@  Filtrar todos los campos £y 3

E Rueda con redondeos v

[] Reconstruir automaticament

[ Vinculo a archivo externo

Unidades de angulo: [:

Solucionar orden automat.

Nombre Valor/Ecuacién Equivale a Comentarios = l Aceptar
8 i Cancelar
“Arista” =150 150
“Centro eje” =40 40 Importar...
"Medida 1 vaciado”™ =20 20
“Medida 2 vaciado” =10 10
"Medida 3 vaciado” =30 30 =
“Grosor” =20 20 Ayuda
“Cufa alto” =25 25
“Cufa ancho” =5 5
“Tubo rueda” =60 60
(=] Operaciones T
I= Ecuaciones
“D1@Croquisl” = "Arista” 150mm
“D2@Croquisl” = "Centro eje” 40mm
“D3@Croquisl” = "Medida 1 vaciado” 20mm
“D5@Croquisl” = "Medida 2 vaciado” 10mm i
TDEM Ceanicl” = "Madida 2 wariada” 1Nmm

Figura 3.2

17
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En esta figura”3.3” se le aplicaron redondeos de la figura 3.1 solo para un acabado estético, sin
comprometer su estructura y para crear esta pieza se cred una configuracion dentro de la pieza anterior

por lo cual guarda las mismas ecuaciones.

Figura 3.3

18
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En esta figura”3.4” se busco obtener la funcion de soporte del brazo y que a su vez el brazo pudiera
tener un movimiento vertical, es por esa razon que en la pieza se disefidé una base para un piston
neumatico y un riel donde pudiera efectuarse el movimiento, para crear esta pieza se utiliz6 un
croquis 3D a partir de la extruccion para crear cierta geometrias que el croquis normal no se podian

realizar, por Ultimo se re realizaron dos pare de barrenos para poderla fija a la figura 3.1

Figura 3.4
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Disefio a Detalle

En esta figura “3.5” se realiz6 a partir de dos tazas para acoplarse a dos baleros que le permitieran
rotar sobre su propio eje, subsecuente toda la geometria de la estructura se trabajé mediante miembro
estructural y para este se disefié un perfil personalizado el cual cumplen con las medidas de un perfil
estandarizado (PTR) de un pulgada.

Figura 3.5
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Disefio a Detalle

En la siguente figura “3.6” esta disefiada para soportar el pulpo completo para serigrafia, pero no solo
eso si no tambien se le dio dicha geometrria para que dentro de la bitaculo pudieramos posicionar los
elementos de control y de potencia, en la parte superior se encuentra una placa de acero perforada al
diametro del eje el cual el mismo es hueco por donde llevara el cableado de conrol y de la parte de
secado, otro punto a mensionar es que la parte inferir de esta estructura se creo abase de perfiles
personalizados metodo visto en clase y pues se le colocaron tornillos para su ensamblaje a las placas

de acero.

Figura 3.6
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Disefio a Detalle

En la siguiente figura “3.7” se cred para un soporte de los raseros los cuales sirven para esparcer la
pintura sobre las prendas. Dentro de esta pieza se aplico una simetria de operacion para realizar las
guias que cruzaran por un riel. En la parte superior lleva un par de barrenos los cuales nos sirven para
ensamblarlo a los ejes de movimiento y por ultimo en las esquinas se le aplico chaflan por precaucion

de tal modo que cuando se manipulen no sufran algun rasgufio o cortadura.

===

Figura 3.7
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Disefio a Detalle

En la siguiente figura “3.8” se disefi6 ya que en pulpo de serigrafia tiene tres estaciones las cuales la
primera se coloca pal prenda en la segunda para su pintado y la ultima es para secado en la cual se

ensambla esta pieza en cuanto a su disefio esta disefiada en base a chapa metalica.

Figura 3.8
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Disefio a Detalle

En esta figura “3.9” se realizd para el ensamblaje dentro de la figura 3.7 la cual en sus dos extremos
tenia un eje mismo que va ensamblado en el marco del este resorte le dara un soporte para que al
momento de esparcir la pintura regrese a su posicién original, visto de mejor forma se puede observar
en la figura 3.10

Figura 3.9
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Disefio a Detalle

En esta figura 3.10 se disefi6 para poder recibir los bastidores de madera en los que van los distintos
disefios a estampar, al mismo tiempo se le hicieron unas guias donde se desplaza el rasor, estas guias
contenian un desnivel que nos permite aplicar presion para aplicar la pintura en el extremo exterior se
encuentran dos tornillos que nos ayudan a detener el bastidor para que no se mueva, por la parte trasera
se atornilla a un carro que va sobre el riel de la figura 3.4, en la parte superior se encuentra un motor
a pasos que nos ayudara a desplazar el rasor con un esparrago que se conecta una chumacera para que
el esparrago no se mueva, para evitar que el rasor se tuerza en el recorrido se instalaron dos ejes que

se acoplar a los extremos del rasor.

En el ensamblaje dentro del software para que el rasor siguiera la trayectoria del riel se utiliz6 una

relacion de posicion avanzada llamada “relacion de posicion de trayecto”.

Figura 3.10
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Disefio a Detalle

Para esta figura 3.11 se disefié con un perfil personalizado y para hacer el saque se utiliz6 la operacion

de miembro estructural “recorta/extender”

*Isométrica

Figura 3.11
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Disefio a Detalle

Para esta figura 3.12 se disefio la banda que transmite el movimiento del motor a la polea que mueve

a la figura 3.5 la relacion del motor con respecto a la polea es de 50 a 1

Figura 3.12
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Disefio a Detalle

En esta figura 3.13 se realizo una vista explosionada del ensamblaje donde también se encuentra una

lista de las piezas utilizadas con su respectivo indicador.

clolslelofalclalololololalolololols)

Figura 3.13
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Disefio a Detalle

En esta figura 3.14 se muestra algunas vistas del ensamblaje final

Figura 3.14
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CONCLUSIONES

En esta dltima parte veremos todo lo
referente al pulpo de serigrafia y sus
insumos elementales, que se utilizan
para la impresion textil, gracias a los
que podemos obtener un mayor tiraje

de produccién en menor tiempo.




Conclusiones

4. Conclusiones

En conclusion, el pulpo sera en definitiva el sistema mas codmodo y productivo para tintas o técnicas
que requieran aplicar calor constante durante la produccion. Por lo que si piensas utilizar mayormente
tintas plastisol sin duda un pulpo serd el sistema maés eficiente y funcional para los procesos de

procesado que requieren este tipo de tintas.

Este punto desde luego que es totalmente debatible, pero en nuestra opinién podemos decir que un
pulpo de serigrafia semiautomatico siempre sera el sistema mas rapido y productivo logrando mas

impresiones por hora, lo que lo hace ideal para largos tirajes.

Por lo cual un pulpo manual trabajara lo que un automatico solo que en cuanto a costos y produccion
serd menor que el automatico de esta manera es viable este proyecto de pulpo “para serigrafia

semiautomatico.

La utilizacién de un software de disefio como lo es SolidWorks es una herramienta muy 0til para
ahorrar en costos de manufactura de prototipos y de igual manera mediante simulaciones poder hacer
una optimizacion en las piezas usadas sin necesidad de tenerlas en fisico. Incluso podemos realizar un
presupuesto con la ayuda del software para saber el precio aproximado de produccion de la

maquina/pieza.

Para el caso de piezas maquinadas podemos realizar simulaciones para conocer el tiempo de
maquinado de las mismas, lo cual nos puede ayudar a cotizar un presupuesto en centros de maquinado
CNC e incluso el mismo software nos brinda el codigo para el mismo maquinado, el cual podemos

personalizar para hacer un trabajo mas 6ptimo acorde a las especificaciones de la maquina real
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VIDEO EXPLICATIVO:

https://www.youtube.com/watch?v=rF5siMuKWco
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