
 

Resumen— Este proyecto, presenta la construcción de una 
máquina semiautomática, para estampar transfer en camisetas 
producidas en la fábrica Maquila Confecciones, basándose en el 
diseño de los pulpos de serigrafía de cuatro estaciones, con el 
propósito de mejorar el proceso de estampado. 

La construcción de esta máquina une dos maquinarias 
utilizadas en las técnicas de estampación textil: serigrafía y 
transfer. Estas máquinas son: el pulpo de serigrafía y la plancha 
termofijadora. Se utiliza el diseño del bastidor de los pulpos de 
serigrafía, porque, permite estampar de manera continua. 

Posee tres sistemas para su funcionamiento, estos son: 
neumático, mecánico, y de control. 

El sistema neumático genera la presión necesaria sobre la 
plancha para estampar, de manera que el operario no realice 
esfuerzo físico. La presión puede ser regulable, mediante un 
regulador de presión de aire, permitiendo controlar 
adecuadamente este parámetro. 

El sistema mecánico se fundamenta en la construcción de la 
estructura tipo pulpo de serigrafía, adaptando las planchas que 
hacen el proceso de termofijado. También se diseña el mecanismo 
de giro, con el fin de que se ubiquen en su posición de manera 
rápida y precisa.    

El sistema de control se encuentra formado por el control de 
temperatura, tiempo de estampado, y posición.  

Finalmente se presenta la interfaz de usuario, de manera que 
el trabajador pueda configurar fácilmente, el funcionamiento de 
la máquina. También, permite llevar un control, de la cantidad 
de prendas estampadas, en una jornada laboral. 

Los parámetros de la máquina son determinados en base a un 
estudio de las telas y tipos de transfer que se emplean en la 
fábrica “Maquila Confecciones”. 

 
Palabras Claves—Estampado Transfer,  estampadora, pulpo 

de serigrafía.  
 
Abstract— This project presents the construction of a 

semiautomatic machine for transfer printing on T-shirts 
produced in "Maquila Confecciones" factory, based on the 
design of the four-station silkscreen printing, with the purpose of 
improving the stamping process.  

The construction of this machine joins two machines used in 
the textile printing techniques: screen printing and transfer 
printing. 

These machines are: silk screen machine and hot press 
printing and the plate termofijadora. The frame design of the silk 
screen printing is used, because it allows printing continuously. 

It has three systems for its operation, these are: pneumatic, 
mechanical, and control. 

The pneumatic system generates the necessary pressure on hot 
plate to stamp, so that the operator does not make physical effort. 
The pressure can be regulated by means of an air pressure 
regulator, allowing controlling this parameter properly. 

The mechanical system is based on the construction of the silk 
screen machine structure, adapting the hot plates that make the 
heat press transfer process. The mechanism of rotation is also 
designed, so that they are located in their position quickly and 
accurately. 

The control system consists of temperature control, stamping 
time, and position. 

Finally the user interface is presented, so that the worker can 
easily configure the operation of the machine. Also, it allows 
controlling the quantity of printed clothing in a working day. 

The parameters of the machine are determined based on a 
study of the fabrics and transfer types that are used in the factory 
"Maquila Confecciones".. 

 
Index Terms— Transfer Printing, heat transfer machine, 

screen print. 

I. INTRODUCCIÓN 

El estampado textil es la más importante y versátil de las 
técnicas usadas para agregar diseño, color y especialidad a las 
telas. Puede considerarse, como una técnica que combina arte, 
ingeniería, y tecnología de teñido para producir imágenes que 
solamente existían en la imaginación del diseñador textil [1]. 

El estampado por transferencia de calor es una técnica 
donde el papel se imprime, seguido de la transferencia del 
diseño del papel a un tejido. El diseño en el papel es puesto en 
el tejido, calentándose para que el pigmento se suavice, 
liberado del papel y adherido al tejido. Esta temperatura 
liberada esta generalmente alrededor de los 205 °C [1]. 

En la Industria Textil se ha constatado que existe muy poca 
voluntad de tecnificar no solo a esta área sino en general. Es 
por eso, una buena alternativa para el mejorar la eficiencia de 
la producción textil, es la implementación de nuevas 

Máquina semiautomática tipo pulpo para 
estampar transfer en camisetas producidas en la 

fábrica Maquila Confecciones 
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 Iniciar el proceso de estampado 
2) Seguridad 

La máquina debe ser manipulada por personal calificado, 
que tenga conocimiento técnico en la operación. A pesar de no 
ser una tarea compleja, esta precaución permite evitar que, por 
desconocimiento del funcionamiento, resulte afectado o 
dañado alguno de sus componentes. Es importante que los 
nuevos usuarios, lean detenidamente el manual de usuario de 
la estampadora, antes de utilizarla. 

Es necesario considerar los siguientes aspectos para evitar 
accidentes: 
 Comprobar que el nivel de la base sea el adecuado y 

que la máquina se encuentre fija. 
 Tener cuidado con las planchas cuando estén calientes, 

puede ocasionar quemaduras. 
 Instalar un sistema de puesta a tierra. 
 Verificar que no haya objetos en las bases de la plancha 

antes de trabajar 
 Si existe algún error presionar inmediatamente el paro 

de emergencia. 
3) Mantenimiento 

Es necesario realizar un control del mantenimiento de la 
estampadora, para que se encuentre en correcto estado. Este 
mantenimiento depende del tiempo de uso. 

Se debe considerar lo siguiente. 
 Engrasar los ejes con regularidad, debido que la 

plancha trabaja con temperaturas superiores a  150 °ܥ, 
es necesario colocar grasa, cuando se considere 
necesario. 

 La máquina tiene un contador de horas de 
funcionamiento lo cual informará al trabajador cuando 
necesite un mantenimiento general. 

 Purgar el compresor regularmente, esto evita que el 
tanque se oxide y que el filtro tenga más vida útil. 

 Realizar la calibración de la máquina mensualmente. 

B. Resultados  

Mediante varios ensayos se consiguió determinar los 
parámetros de estampación, para los cinco tipos de transfer 
más utilizados (ver Tabla 4). 

TABLA 4 
Parámetros de estampado del pulpo estampador  

Tipo Presión 
ሺ࢘ࢇ࡮ሻ 

Temperatura

ሺ°࡯ሻ 
Tiempo

ሺ࢙ሻ 

Transfer Impreso 7  195 8 

Alto relieve 6  180 6 

Papel Grasa 5 150 5 

Sublimación  7 210 10 

  
Mediante la tabla 5 se determinó el tiempo de estampado. 

TABLA 5 
Tiempo de Estampado 

Actividad Tiempo ሺ࢙ሻ 

Colocar la camiseta 4 

Colocar la Estampa 7 

Giro de las estaciones 2 

Retirar la estampa 2 

Retirar la camiseta 2 

Total 17 

 
Se observa que el tiempo total de estampado es de 17 s. 
Aquí se desprecia el tiempo de planchado ya que mientras 

se realizan las actividades de la tabla 5, la máquina se 
encuentra termofijando. 

Con este tiempo de estampado se determinó el número 
máximo de estampados, durante la jornada laboral. 

La cantidad máxima diaria es de 1694 estampados, 
trabajando con una plancha. Al operar con las dos planchas 
tenemos un total de 3388 estampados diarios. 

Anteriormente con la estampadora manual se conseguía un 
máximo de 500 estampados diarios, con lo cual se ha 
triplicado la producción y se ha evitado que el trabajador este 
expuesto directamente al calor de la plancha y ejerza esfuerzo 
físico. 

IV. CONCLUSIONES 

El estudio del estampado transfer permite conocer cómo 
mejorar la calidad del estampado sobre camisetas de algodón, 
controlando eficientemente tres parámetros: temperatura, 
tiempo y presión. Estos parámetros no pueden ser 
generalizados ya que dependen del tipo de máquina con la que 
se trabaje. 

El modelo presentado, se fundamenta en el funcionamiento 
de un pulpo de serigrafía y una plancha termofijadora, con el 
propósito de aprovechar las características de estas máquinas.  

El diseño de la estructura tipo pulpo, mejora el proceso para 
estampar transfer en camisetas, aumenta la producción y 
reduce el esfuerzo físico del trabajador al operar las planchas 
manuales. 

La estampadora semiautomática tipo pulpo controla 
eficientemente los tres parámetros de estampado de transfer. 
El tiempo y temperatura son controlados por el PLC, mientras 
que el sistema neumático se encarga del control de la presión. 
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