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INTRODUCCION

Desde sus inicios el grabado estuvo ligado, por un lado, a la experimentacién de diferentes
metales y dacidos cuasi como una alquimia donde la investigacion fue parte de esta
disciplina. Por otro lado, y en relacién a la obtencién de imdgenes que representen cierto
grado de realidad, se desarrollaron infinidad de busquedas en torno a las tramas manuales
a partir de buriles y gubias.

El équé hacer? Y el écdmo hacerlo? llevd a grandes artistas a desarrollar exquisitas tramas
manuales que simulaban pasajes tonales.

En relacidén a los materiales y al tratado de los metales, los acidos y barnices fueron los
aliados del huecograbado para trabajar durante muchisimos afios.

Con el paso del tiempo y tras el objetivo de lograr técnicas de menor toxicidad los materiales
tradicionales, como barnices, asfaltos se fueron reemplazando por bases acrilicas sin
solventes. Ademas, las matrices de metales habituales fueron variando en funcién de
encontrar nuevos mordientes que reemplacen a los acidos tradicionales como el acido
nitrico. En este sentido se comenzaron a utilizar otros compuestos quimicos como el sulfato
de cobre y el percloruro de hierro para metales como aluminio, hierro, zinc o bronce.

En este camino en post del cuidado de la salud y el ambiente, en la década de los 90" se
desarrollaron investigaciones realmente revolucionarias en post de lograr el desarrollo de

Ill

lo que seria el “grabado menos téxico”. Artistas como “Keith Howard, junto con otros
investigadores y artistas grdficos tales como Keikeben, Zaffron, Boegh, Bytautas, Alfonso
Crujera, Cedric Green, Omri y Marion Berh, ha puesto al alcance de la mano de muchos
artistas el grabado electrolitico, los barnices acrilicos, las sales mordientes o el
fotopolimero™?

Este ultimo producto, de la industria electrdnica, fue patentado en 1969 por la firma Du
Pont” y su fabricacion se destiné a la industria de circuitos electrénicos o circuitos impresos.

Este film fotosensible se adaptd al grabado posibilitando realizar el proceso de grabado en

hueco, con excelentes resultados.

L KEITH HOWARD: “Llegé la revolucién™ por Paco Mora y Enrique Gonzélez. Grabado y Edicidn, Issue 16,
Espafa 2008.



El desarrollo de estos procesos fotosensibles amplid las posibilidades artisticas con la
utilizacién de imdgenes fotograficas en el grabado.

No obstante, la relacién entre el grabado y fotografia es mucho mds antigua y las
materialidades se cruzan para el desarrollo de las técnicas desde las investigaciones de
Niépce, alla por la década de 1820, junto a Daguerre en su afan de plasmar imagenes lo mas
realistas posibles en placas metdlicas. Por otro lado, Fox Talbot, a mediados de 1800
experimenté métodos de fijacion de imagenes sobre papel, y posteriormente en placas
metalicas utilizando gelatina sensibilizada con bicromato de potasio sobre plancha de
cobre, expuesta a la luz del sol debajo de un negativo que posteriormente grabd en cloruro
férrico. Este proceso fue reelaborado por Karl Klic en Viena el 1879 y conocido desde
entonces como fotograbado o heliograbado. Este fue el procedimiento de mas éxito y el
mas utilizado hasta la introduccién de nuevos productos quimicos y barnices fotosensibles
durante el siglo XX.

A la par, el descubrimiento e inclusién de tramas manuales y tramas mecdanicas en un
principio y actualmente tramas digitales, que permitieron la simulacién de pasajes de
medios tonos, llevaron a que se logren excelentes resultados.

Si bien estas nuevas técnicas se fueron expandiendo y cada vez hay mas experiencias de
fotograbado, el dmbito local son practicas puntuales de algunos grabadores. En nuestro
ambito universitario se dificulta llevarlas adelante ya que no es sencillo conseguir los
materiales en la ciudad y tienen un costo muy elevado.

Desde mi cursado en las catedras “Taller de grabado |, com. A y Taller de grabado I1” donde
realicé la especialidad en grabado, me encontré con técnicas como la serigrafia donde me
abrid un nuevo camino en relacidon al grabado. Desde este primer acercamiento y en
conjunto con la catedra, venimos realizando experiencias e investigaciones en relacién a la
serigrafia con sus variables y versatiles formas de estampacidn, el fotograbado abordado
desde diferentes posibilidades, los procesos fotosensibles para nuevas experiencias en
grabado en hueco y en plano y el abordaje de las tramas de semitono que desarrollé en la
adscripcidn al Taller de Grabado |, com. A en los afios 2015-2016. Es en este camino de

pruebas e investigaciones es que abordo esta tesina con el objetivo, por un lado, de



desarrollar una técnica sustentable y accesible, y por otro lado poder seguir aportando
conocimientos a la formacion de las y los estudiantes que transcurren por la especialidad
de grabado.

En esta linea, este trabajo intenta conseguir un método de fotograbado que sustituya los
materiales tradicionales por otros disponibles en el mercado local y si es posible a menor
costo. Puntualmente aborda el uso de emulsiones serigréficas para transferir imagenes
fotograficas a placas metdlicas, con el objetivo de generar una nueva posibilidad en la
disciplina del huecograbado y con la intenciéon de combinar e incluso intervenir las chapas

fotograbadas con las técnicas tradicionales como aguafuerte y aguatintas entre otras.



PARTE |

EL FOTOGRABADO

Se denomind fotograbado a un proceso que tiene como caracteristica el uso de luz UV y un
material fotosensible para elaborar una matriz de huecograbado. Esta se obtiene a partir
de una imagen (fotolito u original) sobre una superficie sensibilizada (generalmente una
plancha de metal).

Como explica Keith Howard? que desarrolld y difundid esta técnica, el material fotosensible
que se utiliza es un film fotopolimero autoadhesivo, generalmente los Riston® o ImagOn de

la empresa Du Pont, que se utilizan en la industria electrénica para la fabricacion de placas.

FIG 1: Rollo de film fotopolimero utilizado en la industria electrénica.

2 KEITH HOWARD: “Estampa procesada en hueco mediante film fotopolimero” en: “El Grabado no tdxico:
Nuevos procedimientos y materiales” Eva Figueras Ferrer (Ed). Universidad de Barcelona, Barcelona 2004, pp
204.

KEITH HOWARD: “Llego la revolucién" por Paco Mora y Enrique Gonzalez. Grabado y Edicion, Issue 16,
Espafia 2008.



Howard describe dos grandes técnicas de fotograbado: sin morder la plancha en el bafio
corrosivo o con mordida. En el primero, se realiza el entintado directamente sobre el hueco
que deja el film fotopolimero adherido a la placa, que puede ser de metal, de PVC o incluso
de madera. A esta metodologia la Ilamé “plancha de grabado en hueco sin mordida” y la
huella que deja el proceso sobre la superficie del film actda como una incision. Fue muy
innovador y revolucionario este método, en relacion al grabado menos toxico, ya que se
elimina el proceso de corrosion.

En el segundo método, al que denomind “plancha de grabado en hueco con mordida” el
film actda como barniz resistente al mordiente donde éste solo ataca en las zonas libres.3
Si bien las dos técnicas tienen diferentes caracteristicas y el mismo Keith Howard hace un
desarrollo minucioso y detallado de ambas, a grandes rasgos se caracterizan porque el film
se adhiere a la superficie de la placa y se expone a luz UV interponiendo un fotolito. Este
ultimo funciona como un filtro que permite el paso selectivo de la luz, la cual penetra en la
fotoemulsion endureciéndola quimicamente. Las areas protegidas no se endurecen y se
desprenden en la siguiente etapa. El revelado se realiza sumergiendo la plancha en agua
con carbonato de sodio y luego se enjuaga con agua corriente. Posteriormente se estabiliza
con vinagre y se fija con calor, quedando una zona en hueco y otra en relieve.

Si realizdramos una placa sin mordida, en este punto la misma estd lista para el entintado y
estampacion.

Para realizar una paca en hueco con mordida, en lineas generales se deja la matriz un
tiempo mas prolongado en el agua con carbonato de sodio para que se retire
completamente las zonas protegidas de la luz. Posteriormente se introduce en el liquido
corrosivo para que el mordiente ataque en las zonas libres, se lava y se retira el film, dando
como resultado una matriz de metal grabado por el mordiente, lista para el entintado

calcografico y estampado.

3 KEITH HOWARD: “Estampa procesada en hueco mediante film fotopolimero” en: “El Grabado no téxico:
Nuevos procedimientos y materiales” Eva Figueras Ferrer (Ed). Universidad de Barcelona, Barcelona 2004, p
110.



Utilizando una prensa o térculo de grabado y realizando un entintado similar a los procesos
de huecograbado, donde la tinta se retiene en las hendiduras y se limpia en la superficie se
puede estampar la matriz.

El fotograbado en general, abrié un gran campo de investigacion y desarrollo creativo en el
arte contempordaneo, ya que los artistas han desarrollado innumerables experiencias con
diferentes materiales como soportes y combinando técnicas.

En el libro “El grabado no toxico. Nuevos procedimientos y materiales”, editado por Eva
Figueras Ferrer (arriba citado) donde varios artistas e investigadores desarrollan diferentes
procesos no toxicos, nuevos materiales, sales corrosivas, procesos electroliticos, originales,
etc. Howard, en su apartado a que titula: “Estampa procesada en hueco mediante film de
fotopolimero” hace un minucioso desarrollo de la técnica y aborda experiencias muy

creativas de artistas.
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EMULSIONES FOTOSENSIBLES

Las emulsiones son productos de origen polivinilicos o poliméricos disefiados para la
industria serigrafica con los cuales se lleva adelante el matrizado o clisado de una imagen
en la seda de estampacion. Se denominan fotosensibles ya que al agregarle el agente
sensibilizador (diazo o bicromato) quedan sensibilizadas para cambiar sus propiedades
exponiéndolas a la luz.

La serigrafia es una técnica de estampacidon permeografica, es decir que la tinta pasa de un
lado a otro de la seda donde se configura la imagen matrizada, quedando estampada en un
soporte. Es una técnica duradera y muy versatil ya que existe un mercado muy amplio de
insumos vy tintas para estampar sobre gran cantidad de superficies, tanto planas como
curvas.

Se utiliza para la estampacién sobre cartén, papel, plasticos, vidrios, telas, maderas,
metales, cemento, lozas, etc. En esta técnica, las emulsiones permiten obturar partes de la
seda por las cuales no va a pasar la tinta, y se dejan libres o limpias las partes de la imagen
a estampar. Esto se realiza con ayuda de luz y un fotolito. Las zonas expuestas a la luz
guedan adheridas a la seda y las que estuvieron protegidas por la opacidad del fotolito se
desprenden en el lavado con agua.

Las emulsiones pueden tener diferente composicidon quimica. Algunas son resistentes a los
solventes y otras son resistentes al agua, por lo que se utilizan diferencialmente segun sea
para estampar con tintas a base de solventes o con tintas de base acuosa. Ademas, han
aparecido en los ultimos afios las emulsiones duales o mixtas que sirven para todo tipo de
tintas.

Ademas de su resistencia a las diferentes tintas, las emulsiones se diferencian por las
caracteristicas quimicas en relacidon a su forma de sensibilizarla. Originalmente se le
aplicaba una solucién de bicromato amdnico como sensibilizador, el cual se mezclaba con
la emulsidn antes de ser utilizada. Esta solucidén actualmente tiene menos uso por su alta
toxicidad y hay productos como las sales de diazo que, ademas de ser de baja toxicidad,

generan mucho mas detalle y durabilidad que las anteriores. A su vez, cada dia se hacen
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mas presentes las emulsiones de fotopolimero puro presencibilizadas que se aplican

directamente sin necesidad de agregarle el agente sensibilizador.

FIG 2: Emulsiones fotosensibles para uso serigrafico.

FIG 3: En laimagen se puede observar cdmo se aplica la emulsién en un shablén
para serigrafia y tener una nocion de cdmo es la consistencia de este producto.
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¢QUE SON LOS FOTOPOLIMERQS?

Los polimeros son moléculas complejas formadas a partir de la uniéon repetida de moléculas
mas sencillas, denominadas mondmeros. Estos son basicamente plasticos que se utilizan en
innumerables cantidades de procesos y productos industriales, ya que segun su
combinacidn con otros materiales generan plasticos con un gran abanico de posibilidades
en cuanto a la dureza, resistencia, maleabilidad, rigidez, etc.

Los fotopolimeros son aquellos polimeros que cambian sus propiedades fisicas y quimicas
en contacto con la luz UV.

Los films, las emulsiones poliméricas, las planchas de fotopolimero o los fotopolimeros
liquidos, estan compuestos por mondmeros que al ser expuestos a la luz UV, reaccionan
entre si produciéndose un entrecruzamiento, formando asi moléculas mas grandes en un
proceso denominado fotopolimerizacién. De esta manera quedan conformados pldsticos
duros. A raiz de este proceso las emulsiones quedan adheridas a la seda serigrafica y los
films fotopolimeros quedan rigidos.

Los fotopolimeros liquidos se utilizan para la fabricacion de sellos de goma y también para

la impresién 3D de pequefiias piezas plasticas, entre otras cosas.
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LOS FOTOLITOS

Los fotolitos, también llamados originales o positivos, son imagenes opacas (generalmente
negras) sobre un soporte traslicido, que puede ser acetato o papel vegetal. La zona
traslicida debe ser lo suficientemente transparente para permitir el paso de luz durante el
proceso de insolado. De esta manera, la luz incide sobre el fotopolimero y puede modificar
sus propiedades. Las zonas opacas impiden el paso de luz.

Los originales pueden ser realizados de diferentes formas, ya sea manualmente o por medio
de recursos digitales y utilizando fotocopias, con impresora laser o en imprenta.

Los originales realizados de forma manual incluyen dibujos con tinta china, tintas indelebles
con acrilico negro, asi como también microfibras o fibrones indelebles negros cubrientes.
Tenemos que considerar que lo que se dibuje o pinte sobre papel vegetal no quede
ondulado. Ademas, para la generacion de medios tonos es necesaria la creacién de tramas.
Las fotocopias permiten, con la ayuda de niveles de negros que el toner nos brinda, pasar
cualquier dibujo que hagamos a blanco y negro. Por otro lado, mediante la impresora laser
también podemos generar un original que ha sido trabajado digitalmente con algun
programa de ediciéon de imagen, que nos permite generar imagenes blancas y negras con
grandes contrastes.

Los fotolitos realizados en imprentas de preimpresidn, llamados peliculas graficas, son
generados mediante filmacidn y se crean con una emulsion que es absolutamente opaca.
Esta es sin duda la mejor manera de conseguir un buen resultado en la transferencia de

imagen.
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FIG 4: Imagen de un fotolito realizado a partir de filmacion (pelicula grafica) con trama de semitono,
donde se observa su translucidez y su opacidad.
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TRAMAS DE SEMITONO - HALFTONE

La busqueda de la generacion y simulacion de pasajes tonales mediante tramas viene desde
hace siglos. En este sentido, podemos ver en los primeros grabados donde los artistas por
medio del buril generaban minuciosas tramas de lineas que se entrecruzan con mayor o

menor cumulo generando luces y oscuridades.

A

;-\-‘_u\w-.-._.iw'
donde se observa un

minucioso trabajo de tramado manual.
-16 -



R \\\\\\\\\\ : //"‘357

—— - -—
__———-——

S Ty
____,.--_5———__'...%‘5:-:., -

i, %,

FIG 6: Detalle de laimagen anterior donde se observa el tramado generando luces
y oscuridades a partir del entrecruzamiento de lineas.

En la industria gréfica, las busquedas e investigaciones para lograr la reproduccion de
fotografias llevaron a la obtencién de lo que conocemos hoy como tramas de "semitonos"
(halftone en inglés), un proceso 6ptico donde una fotografia o imagen de tono continuo se
descompone en configuraciones de puntos de tamafio variable que engafian al ojo,
haciéndole creer que esta viendo transiciones tonales continuas.

Mediante la divisidén de la imagen (promediando el tono y contraste de espacios y puntos)
se logra confundir al ojo, al contemplarla desde cierta distancia, con tonos continuos.
Cuanto menores sean esas divisiones (LPl), tanto mayor serd la calidad de la imagen. Segun
esta técnica, por ejemplo, una agrupacion de puntos negros sobre fondo blanco se percibe

como un tono gris medio.
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“Para decirlo con sencillez, lo que hace un positivo de medio tono es
descomponer una imagen de tono continuo en puntos de trama. Estos puntos
estdn dispuestos reqularmente y son de distinto tamafo. El centro de todos los
puntos de un mismo positivo estdn situados a la misma distancia, por cuyo
motivo los puntos mds grandes se tocan entre si y aparecen como zonas de
sombra. Los mds pequefios parecen estar mds separados, pues hay mds espacio
en blanco entre ellos, por lo cual el drea que ocupan queda mds clara. De esta

forma se imita la degradacién tonal del original”*

Las primeras tramas fotomecdnicas fueron generadas por maquinas que aparecieron en la
industria grafica como los fueron los bancos de reproduccion, las ampliadoras y los chasis-
prensas con los cuales se consiguieron procesos estables para conseguir tramados
fotograficos que simulaban de manera muy precisa los pasajes tonales.>

A partir del avance de las nuevas tecnologias, los procesos fotomecdnicos fueron
suplantados por la tecnologia digital. Es posible en estos dias obtener tramas de semitonos
con métodos digitales y en cualquier computadora. La autoedicion y la tecnologia
PostScript® han abierto una nueva manera de reproducir imagenes y las imagenes digitales
pueden obtenerse de diferentes modos, como escdneres, camaras digitales, celulares,
tablets, etc. A partir de estas imagenes y con la utilizacion de software especificos o
programas de disefio, podemos trabajar y disefiar nuestras propias tramas y luego imprimir
el fotolito para su utilizacidn.

Dentro de lo que denominamos tramas de semitonos, podemos observar que hay
diferentes tipos. Algunas son regulares y responden a una estructura geométrica vy

ortogonal y otras son azarosas y mas gestuales, como las estocasticas.

4TIM MARA: “Manual de Serigrafia” Ed. Blume, Madrid 1998. p 80.
5> Para profundizar sobre tramas fotomecanicas véase también:

CAZA, Michel: “Técnicas de serigrafia” Ediciones R. Torres, Barcelona, 1967.
6 Es un lenguaje de descripcién de pdaginas (en inglés: Page Description Language, PDL), utilizado en muchas
impresoras y, de manera usual, como formato de transporte de archivos graficos en talleres de impresion
profesional. Se caracteriza por utilizar un lenguaje de programacion completo, para describir una imagen de
impresidn, imagen que mas tarde seria impresa en una impresora laser o algun otro dispositivo de salida de
gran calidad.
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Las primeras estan dentro de lo que se denominan tramas de amplitud modulada (AM)
donde la lineatura de la trama es constante y el punto de la reticula es variable. De este
modo el semitono se logra por aumento o disminucidn del tamafio del punto.

Las tramas estocasticas, llamadas tramas de frecuencia modulada (FM), generan zonas mas
oscuras por acumulacion de puntos y zonas claras por poca presencia de los mismos, es

decir que su punto es constante y mantiene el mismo tamafo y su lineatura es la que varia.

FIG 7: A la izquierda de la imagen, la trama estocastica (de frecuencia
modulada) y a la derecha la trama regular (de amplitud modulada)

Dos factores intervienen al producir un semitono digital. La calidad de la imagen con la que
se trabaja y las caracteristicas del dispositivo de salida final. Estos determinaran el
tamafio de la celda de semitono y el nimero de niveles de grises que pueden ser creados.
Crear una celda de semitono es la base para el tramado de semitonos digital. La calidad de
la impresidn final de una imagen no depende Unicamente de la resolucién de digitalizacion,

sino que son muy importantes la lineatura o frecuencia de trama que se mide en lineas por
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pulgada (Lines per inch o LPI) y la resolucidén de la filmadora o impresora, ya que los puntos
de trama estan formados por puntos de impresora. Como en el tramado de semitonos
fotografico, el tramado de semitonos digital considera la frecuencia de trama, pero también

debe considerar la resolucion de salida de la impresora, que se mide en puntos por pulgada

(Dots per inch DPI).

A la hora de elegir una trama hay que tener en cuenta dos variables, la lineatura y la
angulatura. La primera es el numero de lineas o filas de puntos por pulgada que tiene un
semitono. La calidad del tramado de la imagen depende de la frecuencia de trama usada;
cuanta mas alta es la frecuencia, mas finos son los puntos y mas detallada sera la imagen.
Una imagen de grandes dimensiones puede llevar puntos muy grandes sin que se
distorsione. De modo contrario si utilizamos la misma trama en una imagen pequefia va a

tener un alto grado de abstraccion que puede llegar a resultar inentendible.

FIG 8: Aca la misma imagen fue tratada con una trama redonda a 45° de inclinacidn, pero con diferencia
en el tamanfo del punto. A la izquierda una trama a 5 LPl y la derecha una trama a 35 LPI.
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La angulatura de las tramas es la inclinaciéon que va a tener su estructura. Las lineas de
puntos de las tramas de semitono se sitlan en un dngulo en concreto y puede variar de 0°

hasta 180°.

1

N4

FIG 9: En esta imagen se observa el angulo de inclinacién a 45° de la trama redonda.

Para esta investigacion se utilizaron tramas de semitono regulares (AM) de punto redondo
y lineal a 45° con una frecuencia entre 25 y 50 LPI, pero con una caracteristica particular
para la posterior obtenciéon de negros plenos en el entintado de una matriz en hueco.
Sabemos que, en un huecograbado, los plenos negros y las variables de grises se logran
generando unas zonas de retencién de tinta mediante resinado y dejando actuar el liquido
corrosivo mayor o menor tiempo. Esta técnica se conoce como aguatinta.

En fotograbado, esa variable de grises y negro las dan las tramas de semitono y el tiempo
de inmersidn en el mordiente es el mismo para toda la imagen. Por este motivo hay que
adaptar la trama para lograr éptimos resultados.

Como se describié mas arriba, las zonas oscuras representadas en una trama (en este caso
redonda) se da por que el tamafio del punto es tan grande que se tocan entre si generando

un plano negro, como se observa indicado en la siguiente imagen.
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FIG 10: Trama realizada en imagen donde el negro llega al 100 % y por ende el tamaiio de los
puntos obtenidos es demasiado grande. Esto deviene en que los mismos se junten y generen
una zona plena negra (circulo rojo) que en el entintado generaria lo que se llama calva y no
habria retencion de tinta.

No obstante, esto es adecuado para generar un original en serigrafia donde lo negro, al
obturar la luz en el insolado, deja la seda libre para el paso de la tinta.

Si se utilizara un original con dicha trama para insolar una placa metalica de fotograbado,
toda la zona negra quedaria libre de proteccién (film de fotopolimero o emulsion) tras el
revelado y al ser atacada por el mordiente generaria lo que se denomina calva. La calva es
una zona plana donde se corroe, pero no genera retencién de tinta, por ende, no

lograriamos un negro pleno.
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Para poder lograr valores de negro pleno debemos trabajar con una imagen donde los
valores mas bajos no estén al 100 % de negro, sino al 70 - 75 %, lo que generaria una trama

de puntos que al sumergir en el mordiente pueda generar la zona de retencién de tinta.

FIG 11: Trama realizada en imagen donde el negro llega al 70 % y por ende el tamafio de los
puntos obtenidos es mas chico que la anterior (fig. 10).

Esto deviene en que los mismos no lleguen a juntarse totalmente (circulo rojo) generando un
tramado que retiene tinta y nos brinda la mayor oscuridad en la imagen.
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PARTE I

HIPOTESIS

Se puede desarrollar una técnica de huecograbado fotografico, donde se genere una matriz,
utilizando emulsiones fotosensibles de la industria serigrafica. Y que mediante este proceso

se puedan transferir imagenes de semitono o con tratamiento digital.

OBJETIVO

El objetivo de este trabajo es desarrollar y proponer una técnica de fotograbado que,
mediante el uso de emulsién fotosensible, se puedan grabar imdagenes tratadas
digitalmente y con tramas de semitono, generando una matriz de huecograbado con

mordida.”

7 Esta aclaracidn se realizé a partir de la divisidn que realiza Keith Howard sobre fotograbado con o sin
mordida.

KEITH HOWARD: “Estampa procesada en hueco mediante film fotopolimero” en: “El Grabado no toxico:
Nuevos procedimientos y materiales” Eva Figueras Ferrer (Ed). Universidad de Barcelona, Barcelona 2004, p
110.
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OBJETIVOS PUNTUALES

Cada prueba fue realizada con diferentes variables en base a los siguientes objetivos:

- De emulsion: obtener la emulsién que garantice un dptimo resultado, tanto en la

definicidn de la imagen, en la adherencia a la placa metadlica ya a la resistencia al

mordiente.

- De placa metalica: encontrar el metal que se adapte mejor a las caracteristicas y

necesidades de la emulsion.

- De aplicacion: desarrollar un método que garantice la aplicacién de una capa

acorde de emulsion fotosensible, sobre la superficie de la placa metdlica.

- De adherencia: generar una superficie éptima de adherencia de la emulsidn sobre

la placa.

- De revelado y mordiente: obtener un método de revelado que no afecte la capa

de emulsion y probar mordientes que logren corroer el metal dentro del rango de

tiempo de resistencia de la emulsion.
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MATERIALES E INSUMOS UTILIZADOS

e Emulsiones fotosensibles para uso serigrafico de composicién polivinilicas,
sensibilizadas con bicromato de potasio y sales de diazo.

e Emulsiones fotosensibles para uso serigrafico de composicién polimérica
presensibilizada (fotopolimeras)

e Esmalte para circuitos impresos.

e Endurecedor de emulsién

e Placas de metal de aluminio, hierro, bronce (latén), cobre y zinc.

e Mordientes?®

Solucion de Sulfato de Cobre (CuSOa4) en agua (Suave). Se prepard a partir de
la disolucién de 75 gr de sulfato de cobre y 50 gr de cloruro de sodio (NaCl)
en 1 It. de agua. El mismo fue utilizado para inmersiones de placas de
aluminio, hierro y zinc.

- Solucién de Sulfato de Cobre (CuSO4) en agua (Fuerte). Se prepard a partir
de la disolucion de 125 gr de sulfato de cobre y 125 gr de cloruro de sodio
(NaCl) en 1 It. de agua. El mismo fue utilizado para inmersiones de placas de
hierro y zinc.

- Mordiente de Edimburgo (Edinburgh Etch). Se prepard a partir de la mezcla
de 400 cc de percloruro de hierro (FeClz) con 100 cc de solucién de acido
citrico (preparada a partir de 100 cc de agua y 25 gr de acido citrico). Este
mordiente fue utilizado para inmersiones de cobre y bronce (latén).

- Solucidn de acido nitrico (HNOs) en agua. Se prepard mezclando siete partes

de agua y una parte de acido nitrico. Este mordiente se utilizd para la

inmersion de zinc.

8 Las férmulas de los mordientes salinos se realizaron siguiendo a Friedhard Kiekeben en: FIGUERAS
FERRER, EVA (Ed): “El Grabado no toxico: Nuevos procedimientos y materiales” Ed. Universidad de
Barcelona, Barcelona 2004, p 50.

-26-



e Otros materiales:
- Lijas al agua N° 320, 360, 600, 1200 y 1500
- Virulana
- Rodillo de goma blanda para grabado en relieve
- Pinceletas de pelo sintético
- Cubetas para contener agua y mordientes
- Cuentahilos
- Balanza de precisién
- Espatulas de goma
- Tijeray guillotina para chapa
- Mesa de luz para uso serigrafico con tubos fluorescentes
- Peliculas gréficas
- Tinta tipografica
- Hojas de grabado
- Tarlatan
- Prensa o térculo de grabado
- Pistola de calor
- Espatulas y cucharas
- Resina colofdnica
- Pintura asfaltica

- Mechero
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METODOLOGIA

Para conseguir los objetivos planteados, se realizaron diferentes experiencias. Se probaron
emulsiones serigraficas de distintas caracteristicas y calidades; ademas de diversos metales
con sus respectivos mordientes, donde cada uno aporta una gestualidad particular al
grabado calcografico. También se analizd la preparacién de la superficie, la aplicacidon de las
emulsiones, las formas de lavado y los tiempos de insolado y de inmersion en los

mordientes.

1 Corte de la placa metalica
Se cortaron las placas a las medidas deseadas utilizando guillotina o tijera de chapas

metalicas.

2 Preparacion de la superficie
Para conseguir que la adherencia de la emulsién sobre la placa metdlica sea la correcta y
pueda resistir tanto al lavado como la exposiciéon al mordiente, se probaron diferentes
acabados superficiales. De esta manera se buscd obtener el mejor anclaje. Los pasos de
lijado y pulido fueron los siguientes:

A. Selijé con lija al agua N° 360, 600, 1200 y 1500 consecutivamente.

B. Se pulid con virulana en seco para llevar a espejo.’
Luego del lijado y/o pulido, la placa metalica se lavd con agua para sacarle los residuos. Se
la secd y se le pasé alcohol para retirarle los restos de grasitud que pudiera tener. De esta

manera, la chapa reunidé las condiciones necesarias para ser emulsionada.

9 Si bien esta secuencia es la ideal para una placa de grabado calcogréfico, en este trabajo se interrumpid el
proceso en diferentes puntos teniendo en cuenta el objetivo de cada prueba. De este modo hay placas que se
trataron sélo con lija al agua N° 360; otras pruebas llegaron a tratarse con lija 600, 1200, 1500 y otras con
pulido espejo. Algunas chapas de Aluminio se emulsionaron tal cual como vienen de fabrica por las

caracteristicas abrasivas de su superficie.
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3 Aplicacion de la emulsion fotosensible

Para la aplicacién de la emulsién se probaron diferentes métodos tratando de lograr una

pelicula fina y homogénea, que emulara el film fotopolimero que se usa corrientemente en

fotograbado. Todo este proceso se hizo con luz de seguridad roja para que no afecte a la
emulsion fotosensible.

Los métodos utilizados fueron:

- Aplicacion con espdtula: se aplicé una capa fina de emulsidon con espdtula de goma
sobre la placa metdlica tratando de que no queden rayas o sobrecargas.

- Derramado: Se dejo caer emulsion sobre la placa inclinada para que la misma deslice y
cubra toda la plancha.

- Aplicacion con rodillo: utilizando un rodillo de goma blando para grabado en relieve se
aplicé sobre la superficie de la placa emulando un entintado xilografico. Se realizaron
pruebas con una aplicacion y con doble aplicacidn dejando secar entre cada una.

- Aplicacidon con pincel: utilizando una pinceleta de pelo sintético suave se aplicé una
capa delgada y homogénea sobre la placa metalica.

Una vez aplicada la emulsién con el método elegido se dejé secar para pasar a la etapa de

insolado.

4 Insolado y revelado
Para realizar la insolacidn se interpuso un fotolito entre la cara emulsionada de la chapa 'y
el vidrio de la mesa de luz.1° Los fotolitos consistieron en peliculas gréficas con planos, lineas
finas y tramas de semitonos. Una vez dispuesta la chapa con el original en la mesa de luz'?,
se encendié la fuente luminica dejandola actuar durante el tiempo deseado.
El tiempo de exposicidn utilizado durante todas las pruebas fue variando entre 3 y 30 min.
en funcion de la emulsién utilizada para probar la adherencia y endurecimiento. Vale aclarar

qgue la luz modifica las propiedades de la emulsién obteniéndose mayor dureza a mayor

10 El insolado, en la totalidad de las pruebas, se llev a cabo en una caja de luz serigrafica con cinco luces de
tubos fluorescentes y a una distancia de 6 cm. hasta el vidrio donde se apoya el original.

11 Durante el proceso de preparacion del insolado, emulsionado y posterior lavado es importante que se
trabaje con luz roja o amarilla.
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tiempo de exposicion.

Una vez transcurrido el tiempo deseado, se apagd la fuente luminica y se procedié a lavar
la placa metdlica emulsionada. El proceso de insolacién provocé que las partes de emulsion
que no fueron afectadas con la luz blanca (sectores protegidos por las zonas opacas del
original) se desprendan con el lavado y dejen la chapa libre para ser atacada por el
mordiente adecuado. Los sectores de emulsion donde incidié la luz, al modificar sus
propiedades se fijaron a la superficie de la chapa, dando asi la proteccion necesaria para el
bafo en el mordiente.

Se utilizaron diferentes métodos de lavado ya que segun el tiempo que se dejd la chapa en
la insolacidon pudo costar mds o menos trabajo el desprendimiento. Una de las formas fue
lavar la plancha bajo el chorro de agua corriente y en ocasiones se hizo un frotado suave
con los dedos. Otra forma de lavado fue en batea de agua donde se fue limpiando
suavemente con una pinceleta de pelo suave.

Cuando este proceso acabd y se desprendieron las zonas no insoladas se retird del aguay

se dej6 secar para luego sumergir en el mordiente.

5 Fijacion de la emulsidn con luz y calor
En algunas de las pruebas, las chapas se secaron con pistola de calor y se expusieron a la luz

nuevamente para que la emulsién adherida tenga mas resistencia.

6 Inmersion en el mordiente
La inmersidn se realizdé en una cubeta plastica donde se llend con el mordiente especifico
(sales o acidos en diluciones correspondientes) Se introdujo la matriz emulsionada para que
pueda ser atacada por el mordiente en las zonas libres, siempre con un resguardo del lado
reverso para que no se corroa'?. Una vez sumergida se dejo actuar el tiempo
correspondiente, luego se retird y lavd con agua corriente para detener el efecto. En este

proceso, la emulsién protectora se salié totalmente, por lo que no hay posibilidad de

12 Se puede realizar con barniz al alcohol utilizado en grabado calcogréafico (goma laca en escamas disuelta
en alcohol etilico).
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reintroducirla en el mordiente.

Los tiempos de exposicion al mordiente fueron variando dependiendo del metal y de la
resistencia de la emulsidn aplicada ya que segun el liquido utilizado puede salirse toda la
proteccion arruinando el proceso.

Cuando se terminé de lavar, se secé suavemente y se observé el resultado de la corrosion

para luego realizar los ultimos detalles.

7 Pulido final de la superficie en relieve y bisel
Cuando se termind el proceso anterior se pulié la superficie que queda en relieve. Esto se
debid a que en ocasiones la abrasidn se realizé solo mediante el lijado, que no es lo 6ptimo
para entintar y estampar. Ademas, en casos el mordiente produjo alguna pequefia corrosién
en la superficie que estaba protegida con emulsidn, lo cual se logrdé eliminar pasando una
lija muy fina y puliendo la superficie.
Posteriormente, se biselaron los bordes, con una lima fina a 45° y luego con lija al agua, para

gue no danen la hoja en el momento del estampado.

8 Entintado y estampado
Cuando la chapa ya estuvo lista, se procedio al entintado. Al igual que cualquier proceso de
grabado calcogriéfico, se le aplico tinta a toda la superficie. Luego, se retird el exceso con
papeles de diario y se paso a la limpieza propiamente dicha. La misma fue realizada con
bollos de tarlatan blando hasta dejar la superficie limpia, quedando el depdsito de tinta en
los huecos producidos por el acido.
Para realizar el estampado se mojé la hoja en una cubeta de agua, se secd el exceso con

una toalla y se colocd sobre la chapa ubicada en la prensa.
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PARTE IlI

PRIMEROS ACERCAMIENTOS

Las experiencias desarrolladas en este trabajo, como se aborda en la introduccién, tuvieron
su origen en pruebas realizadas con anterioridad durante el cursado de la especialidad de
Grabado. Junto a la catedra se realizaron ensayos con el objetivo de visualizar la posibilidad
del uso de materiales de otras disciplinas y posibles resultados favorables.

Las primeras experiencias realizadas consistieron en la aplicacién de emulsidn polivinilica
con bicromato (la que utilizdbamos en ese momento para serigrafia) a placas de hierro y
aluminio. En estas pruebas se realizaron aplicaciones variadas con pincel, espatula y
derramado, sin una sistematizacion determinada, donde se obtuvieron resultados
variables. Los mismos no fueron de la calidad y rigurosidad de imagen deseada, pero
arrojaron un indicio de la posibilidad de desarrollar métodos alternativos. Este fue el
puntapié para realizar este trabajo de investigacion.

En la pagina siguiente se observan imdagenes de las primeras pruebas obtenidas.
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FIG 12: Imagen con las primeras pruebas.

A) Placa de hierro pintada con emulsién a mano.

B) Placa de hierro con mordida, emulsionada e insolada con trama de semitono.
C) Placa de aluminio sin mordida, emulsionada e insolada con trama de semitono.
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La chapa A (Fig. 12) era una placa de hierro a la que se le aplicé emulsién directamente con
pincel con el objetivo de proteger ciertas partes y ver la reaccion de la emulsién en el
mordiente. Una vez seca, se introdujo en sulfato de cobre para que sea atacada. Se pudo
ver la diferencia y cdmo la emulsién protegio diferentes zonas.

La chapa B (Fig. 12) también fue de hierro, pero a la misma se le aplicé emulsién derramada.
Una vez que estuvo seca se insold en la fuente de luz con una pelicula gréfica, se lavé con
agua y se sumergié en el mordiente para que sea atacada. En la misma se observaron
indicios de una leve trama de semitonos. Esta experiencia fue realmente el indicio para
creer que existia la posibilidad de transferir imagenes tratadas digitalmente a la chapa.

La chapa C (Fig. 12) era una placa de aluminio a la que se emulsiondé con pincel y una vez
seca se le realizé el mismo proceso de insolado y lavado que la anterior. La diferencia fue
gue en esta chapa se realizé el entintado directo sobre la emulsién seca para ver la calidad
de imagen y la resistencia que ofrece la emulsién endurecida, generando, como dice
Howard una placa de huecograbado sin mordida.'?® La emulsidn utilizada era muy bdésica y
no dio tanto detalle.

Luego de estos primeros acercamientos a los materiales y ya enfocado en esta investigaciéon

se fueron realizando diversas pruebas en funcién de comprobar la hipdtesis planteada.

13 KEITH HOWARD: “Estampa procesada en hueco mediante film fotopolimero” en: “El Grabado no tdxico:
Nuevos procedimientos y materiales” Eva Figueras Ferrer (Ed). Universidad de Barcelona, Barcelona 2004, p
110.

-34-



DESARROLLO DE LAS PRUEBAS

Las siguientes experiencias se dividen segun la emulsion utilizada. Dentro de cada grupo se
fueron persiguiendo los objetivos propuestos. De este modo las experiencias abajo
expuestas no son el total de las realizadas, sino las que aportaron los datos mas
significativos. A partir de ellas se fue armando el hilo de la investigacion donde cada uno de
los datos obtenidos se utiliz6 de manera encadenada para las pruebas siguientes, para

corroborar, refutar o reafirmar datos.

Emulsidn polivinilica al diazo para estampar con tintas al solvente

Las experiencias descriptas a continuacidn se realizaron con una emulsion de uso serigrafico
preparada para tintas al solvente. Con la misma se probaron diferentes tiempos de insolado,

formas de lavado y modos de aplicacion.

| — En esta prueba se aplicd emulsion sobre placa de bronce pulido a espejo. Se probaron
dos métodos de aplicacién: con un rodillo de goma blando de grabado y con pincel. Luego
se dejd secar y se insold durante 14 min. utilizando una pelicula grafica con trama de
semitono. El lavado se hizo bajo agua corriente y frotando con el dedo.

La aplicacién con rodillo quedd fina y homogénea, no asi la realizada con pincel que quedé
mas gruesa y rugosa. Por este motivo en las siguientes pruebas de esta emulsién se utilizé
solo rodillo. La emulsiédn no se desprendié con el lavado, pero si con el frotado, por lo que

se puede suponer que el tiempo de insolacién fue poco.
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FIG 13: Acd observamos la emulsidon y las herramientas de aplicacidn (pincel y rodillo).
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Il — En esta ocasion se trabajé sobre tres variables: el lijado, el tiempo y el modo de

exposicion. Se utilizdé una placa de bronce con la superficie lijada tratada con una lija al agua
n? 360, lo que posibilité una mayor adherencia. A su vez, se probd mayor tiempo de
exposicion (18 min). En cuanto al modo de exposicidn, se utilizé como original un pleno
negro en una mitad y luz directa en la otra. Se realizd la aplicacién con rodillo que quedd
fina y homogénea, al igual que en la prueba anterior.

La insolacién y el lavado dieron como resultado el desprendimiento total de la emulsién en
el sector protegido por el plano negro bajo agua. En cambio, en el fragmento donde incidid
la luz se adhirié bien y solo se desprendié en partes cuando se froté con el dedo.

Se podria decir que tanto el lijado mas grueso, como un mayor tiempo de exposicidon

ayudaron al agarre de la emulsion como se observa en la fig. 14.

FIG 14: Placa de bronce correspondiente a la prueba Il tratada con lija n2 360 expuesta a la luz
durante 18 minutos.

En la zona izquierda se puede observar la zona con una fina capa de emulsién fijaday a la
derecha la zona sin emulsion.
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Il - Siguiendo con la linea de trabajo, en esta instancia se comparo el agarre de la emulsion
en dos sectores con diferentes tratamientos. Para esto se utilizaron dos chapas de bronce,
una tratada con lija n2 360 (Fig. N2 15, chapa A) y la otra con pulido espejo (Fig. N2 15, chapa
B). A su vez se aumentod el tiempo de insolado a 20 min. Las otras variables (aplicacién,
original y lavado) se mantuvieron iguales que la prueba anterior.

En la chapa A, se obtuvo buena definicidn. La zona expuesta a la luz resistié el lavado bajo
el chorro de agua, asi como también al frotar con el dedo. En cambio, el sector no expuesto
se desprendié completamente. En la chapa B, al lavar con chorro de agua se desprendid
todo, tanto lo expuesto a la luz como lo resguardado.

Con estos resultados se podria decir que el lijado 360 posibilitaria la adherencia de la

emulsion y el aumento del tiempo hace a la emulsién mas resistente.

FIG 15: En esta imagen se puede observar dos placas de la prueba Il con distinto nivel de pulido.

A) Lijada con n2 360, donde se insold por 20 min y se observa la zona con emulsion a la izquierda y sin
emulsion a la derecha.

B) Chapa pulida a espejo, donde la emulsidn no tuvo adherencia tras 20 min. de exposicidn.
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IV — En esta prueba se utilizé por primera vez el mordiente de Edimburgo para observar la

reaccién de la emulsidn en el proceso de corrosion.

Teniendo en cuanta los resultados de las experiencias anteriores, se utilizé una placa de
metal con la superficie tratada con lija n2 360 a la cual se le aplicdé emulsion con el rodillo
de goma. Una vez seco se insold 20 min., interponiendo una pelicula grafica con trama de
semitono. Luego, se lavd bajo agua frotando con el dedo para ayudar el desprendimiento y
se sumergioé en el mordiente 15 min.

Como en la prueba anterior, el emulsionado y el lavado quedaron perfectos, pero al
sumergirlo en el mordiente la emulsidn no resistié y la mayor parte se levanté.

Lo que podria deducirse de estas pruebas es que a nivel aplicacidn, insolado y lavado hay

buenos resultados. Sin embargo, esta emulsion no resiste al percloruro de hierro.

FIG 16: Imagen de la prueba IV donde se observa rastros de la trama de semitono utilizada tras la inmersidn
en el mordiente.



V - En esta instancia se cambié de metal utilizado, se experimentd con una placa de
aluminio dejando su superficie sin tratar y aplicando la emulsién con rodillo. Se expuso a la
luz por 20 min. con una parte totalmente cubierta y otra totalmente expuesta, tal como se
hizo en las pruebas Il y Ill.

La aplicacién con rodillo quedd pareja y fina, pero con globos pequefios. El tiempo de
insolado estuvo bien, ya que se desprendid la emulsién no insolada y resisti6 muy bien la
parte que recibid luz incluso frotando en el lavado (Fig. N2 17).

Debido a que el aluminio tiene una superficie semi-abrasiva se genera un buen anclaje de

la emulsién sin necesidad de lijar.

FIG 17: Prueba V donde la placa de aluminio fue expuesta durante 20 minutos de insolacion y se
observa el sector izquierdo donde la emulsidn se retuvo y el sector derecho donde la emulsidén se
desprendid.
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VI - Esta es la Ultima prueba expuesta en este trabajo con la emulsion al diazo para tintas

al solvente. Los objetivos fueron por un lado ver cémo se adhiere la emulsidn a la superficie
trabajada del aluminio y por otro ver la reaccidn en el sulfato de cobre.

Se utilizé una placa de aluminio tratada con lija n2 360. La aplicacion fue con rodillo y el
insolado se realizé durante 20 min. con pelicula grafica con trama de semitono. El lavado
fue con chorro de agua y la emulsion se desprendié de manera correcta.

Después, se sumergié en el mordiente por un total de 30 minutos.

Hasta los 5:30 min. la emulsidn resistid bien. Pasado ese tiempo comenzaron a aparecer
globos en la misma, que fueron en aumento con el transcurso del tiempo. Finalmente, el
sulfato de cobre incidié en las zonas donde la emulsién debia proteger, la cual se desprendié

por completo con el lavado.

FIG 18: Imagen de la prueba V donde placa de aluminio fue tratada con lija n2 360, insolada durante
20 minutos y sumergida en sulfato de cobre durante 30 minutos.

En la misma se observan rasgos de trama de semitono grabados en la placa y corrosion en zonas
protegidas.

-41-



Emulsion polivinilica al diazo para estampar con tintas al agua

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos a partir del uso de la emulsion para tintas al
solvente, anteriormente desarrollada, se decidié realizar una serie de pruebas utilizando
una emulsidn para tintas al agua. De esta manera se buscé obtener mejores resultados.

Las siguientes experiencias fueron realizadas con una emulsién polivinilica de uso textil
sensibilizada con sales de diazo. La misma es una emulsion preparada para estampar con
tintas al agua por lo que tiene resistencia a medios acuosos. Teniendo en cuenta estas

caracteristicas, el objetivo fue probar la resistencia en los mordientes

| - En esta primera instancia se mantuvieron los parametros de aplicacién, insolado y

lavados utilizados con la anterior emulsién. El Unico cambio fue que la aplicacion con rodillo
se hizo dos veces dejando secar entre cada pasada, con el objetivo de engrosar levemente
la pelicula de emulsién y obtener mayor resistencia al mordiente.

La emulsién insolada resistié de modo perfecto el lavado bajo chorro de agua. La parte de
la imagen obturada por la pelicula gréfica se desprendid correctamente, dando una
excelente definicién. Aun asi, al insistir frotando con el dedo se comenzé a levantar.

Una particularidad que se observé después del lavado fue la presencia de un velo residual
en la zona donde se tuvo que caer la emulsién. Esto pudo haberse debido a que la doble
aplicaciéon dejé una pelicula mas gruesa. Habria que ver si esto influye o no en la accién del

mordiente.
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FIG 19: fotografia de la chapa de la experiencia | con detalle. Se observa la emulsidon que quedd
adherida en la chapa con el motivo de la trama de semitono utilizada.
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Il - Con el objetivo de poner a prueba la adherencia de esta emulsién se utilizé una placa de

bronce tratada con lija al agua n2 600, en vez de n2 360 (como las anteriores).
Una vez realizada la aplicacién con el rodillo de goma, se insolé durante 20 min. y se
prosiguid al lavado bajo agua. Durante el frotado se desprendid toda la emulsién por lo que

demuestra que la chapa no tuvo la adherencia suficiente utilizando este semi-pulido.

Il — Con el indicio de que la mejor adherencia se obtiene con el lijado n2 360, se prosiguié
con las pruebas para comprobar la reaccidn de la emulsién en el mordiente de Edimburgo.
En esta prueba se mantuvieron la aplicacidn, el tiempo de insolado y el lavado de la forma
gue se produjeron los mejores resultados. Como caracteristica particular, en esta instancia
la exposicidon a la luz se realizé con la chapa dividida en tres zonas: un fragmento translicido,
uno totalmente obturado y el tercero con una pelicula grafica con trama de semitono (Fig.
N2 20).

La definicidn que se obtuvo post lavado es aceptable, sin embargo, se observé nuevamente
un velo en la zona en que se tiene que desprender la emulsién. En cuanto al mordiente, la
emulsion no resistié al percloruro, se filtréo y mordié en zonas donde no tendria que haber
pasado. En total estuvo 10 min. sumergida y trascurrida la mitad del tiempo se aflojo la
emulsion. Si bien se observé una leve trama (Fig. N2 21), la misma no es nitida y el tiempo
de resistencia de la emulsion es muy poco en relacion al tiempo que necesita el percloruro

de hierro para realizar una buena corrosion sobre el bronce.
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Zona con trama de semitono zona lavada zona con emulsidn

adherida

FIG 20: Chapa con detalle de emulsionado post insolado y lavado donde se observan tres zonas

Zona con leve trama de semitono zona atacada plenamente zona parcialmente
protegida

FIG 21: Chapa con detalle de la accién del mordiente de Edimburgo, incidiendo muy poco, pero
levantando la emulsidn. -45 -




IV- En esta ocasidn se replico la prueba anterior, pero aumentando el tiempo de inmersién
en el mordiente a 15 min. y haciendo limpiezas periddicas con un pincel suave.

La emulsidn no resistio totalmente al mordiente y se levanté en partes al limpiar con pincel.
A pesar de los buenos resultados en la aplicacién de esta la emulsion y de la mayor
resistencia que se observd con respecto a las pruebas anteriores, no aguanté totalmente a

la hora de ser sumergida en percloruro de hierro.

FIG 22: Imagen de la prueba IV, donde se observa la chapa atacada por el
mordiente y el detalle de trama de semitono.
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V - En esta etapa de la investigacion se decidié hacer una prueba con un endurecedor de

emulsion. El mismo es un producto que se utiliza para fijar las emulsiones en el shablén
serigrafico luego de insolarlas, con la finalidad de que tengan mayor duracién en el caso de
realizar tiradas largas de estampacion. En este caso, el objetivo fue probar si el mismo podia
aumentar la resistencia de la emulsion en el mordiente. Una vez insolada la chapa y lavada
con un pincel en una batea de agua, se le aplicd, en un fragmento, este producto con un
pincel y se dejé secar para luego sumergirla en el mordiente durante 25min.

En la zona tratada con endurecedor, la emulsién resistid6 mas tiempo, pero el producto
intervino en la accién del mordiente ya que dejé una pelicula que influyé en la corrosién.
En la imagen se puede observar una mejor definicion en la zona donde no se aplico este

producto.

Zona con endurecedor de emulsion

A i -

Rl s -

Zona sin endurecedor de emulsion

FIG 23: Imagen correspondiente a la prueba V, donde se observa la chapa dividida en dos zonas,
arriba a la derecha la zona con endurecedor de emulsidon y abajo a la izquierda la zona sin
endurecedor de emulsidn.
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VI - En esta instancia se probd una placa de aluminio en funcidon de probar tanto la
adherencia como la resistencia en sulfato de cobre.

La aplicacidn se realizé con rodillo de goma sobre la superficie tratada con lija al agua n?
1500 ya que el aluminio es mas poroso que el bronce y tiene mdas adherencia. Luego de 20
min. de insolado con pelicula de semitono, se lavd con pincel en una batea con aguay luego
se sumergio en sulfato de cobre durante 2 min. Se obtuvo una muy buena definicién, pero

se observa una pelicula de emulsidn en zonas donde deberia haberse desprendido.

FIG 24: A la izquierda se observa la chapa de aluminio emulsionada y a la derecha la chapa de aluminio
después del mordiente correspondiente a la prueba VI.

-48 -



VII - En esta ultima experiencia expuesta con dicha emulsion, se replicaron datos de la
prueba anterior, pero utilizando endurecedor de emulsidn, al igual que en la experiencia V.
En la insolacidn se utilizaron tres zonas: una de trama de semitono, una translicida y otra
opaca totalmente obturada. Luego de esta instancia se aplicé el endurecedor de emulsion
y se sumergiod en sulfato de cobre durante 5 min.

Se observd una muy buena definicion en cuanto a la aplicacién, insolacién y lavado. Sin
embargo, se observé un velo de emulsidn en zonas donde deberia haberse desprendido, de
la misma manera que lo ocurrido en la anterior prueba.

La emulsién no resistioé al aumentar el tiempo de inmersidn en el mordiente y comenzaron
a hacerse globos. Por otro lado, se vio que el endurecedor de emulsién interfiere en la

accion del mordiente y se descarté para futuras pruebas.

FIG 25: Esta imagen de la prueba VI, tiene la chapa emulsionada, post insolado arriba y la chapa
después de su paso por el mordiente, abajo. A su vez, se observan las tres zonas. A la izquierda la
zona de trama, al medio la zona luz plena y a la derecha, la zona obturada. En la imagen inferior se
ve pinceladas del endurecedor de emulsién afectando la accién del mordiente.
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Emulsion fotopolimera para estampar con tintas al agua

Esta es una emulsién fotosensible confeccionada a partir de polimero puro. A diferencia de
las anteriores su presentacién viene lista para aplicar, ya que al estar presensibilizada no se
debe mezclar con ningun otro producto.

Se tomé la decisidn de probar con esta emulsién debido a que ofrece mucha mas resistencia
y durabilidad, ademas de ser de similares caracteristicas que el film fotopolimero utilizado
para fotograbado. Ademads, en las siguientes experiencias se probaron nuevos metales

ademas del bronce y aluminio analizados con las emulsiones desarrolladas anteriormente.

| - Tomando los puntos favorables de las pruebas anteriores, en este primer estudio se

aplicé la emulsién mediante rodillo de goma, sobre una superficie de bronce tratado con
lija al agua n2 360. Luego del secado se expuso a la luz durante 7 min.** con un tipdn de
trama de semitono y posteriormente se lavé en una batea de agua limpiando con pincel
suave.

En cuanto a la aplicacién, quedd una pelicula fina y homogénea. En relacidn al insolado, se
obtuvo una excelente definicién de imagen. Sin embargo, al insistir mucho con el pincel en
el lavado se comenzaron a desprender algunos puntos de la trama. Después de esta
instancia se sumergio la placa en mordiente de Edimburgo durante 20 min. Se encontrd una
buena resistencia, pero al limpiar con pincel se empezé a levantar.

Esta primera experiencia dio buenos resultados, muy superiores en comparacién a las

emulsiones anteriores

14 Este tiempo fue considerablemente menor que las pruebas anteriores debido a que la emulsion polimérica
actua mds rapido al ser expuesta a la luz. Esta conclusidn se obtuvo de experiencias al usarla en serigrafia.
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FIG 26: De arriba hacia abajo: chapa de bronce emulsionada post lavado, chapa después de ser
expuesta en el mordiente y estampa de prueba. Se observa una buena definicidn de la trama.
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Il - En esta instancia se probd la emulsidon sobre bronce con superficies mas pulidas. La

chapa se dividié en dos fragmentos con tratamientos diferentes: uno con lija al agua n2 600
y el otro con lija al agua n? 1500

La aplicacidn se realizé con pincel, para contrastar con la aplicacién con el rodillo con el cual
se habia obtenido una pelicula extremadamente fina. En este sentido, el emulsionado con
pincel suave brindd una capa homogénea y con un poco mas de cuerpo que con el rodillo.

Cuando se realiz6 el lavado post insolado, se desprendié toda la emulsidon de ambos lados
ya que el pulido no brinda retencién y es necesario que el tratamiento superficial sea con

n2 360, como se habia corroborado en pruebas anteriores.

Il — Con el objetivo de seguir refutando pruebas y experiencias, en esta ocasion se aplico
la emulsidon con pincel sobre una placa de bronce con lija n? 360 y se insolé 7 min.
interponiendo una pelicula grafica con trama de semitono de 45 LPI.

Como nueva instancia el revelado se hizo en batea de agua tibia y se secé la emulsion, post
lavado, con pistola de calor y se volvié a exponer a la luz para mayor fijacion.

Luego se sumergié en el mordiente durante 20 min. sin intervenir con pincel para no influir
en el desprendimiento de la emulsidn.

La aplicacion de esta emulsion con pincel quedd pareja y homogénea, ademas de generar
un grosor con mas cuerpo que con el rodillo. En cuanto al insolado, dio una excelente
definicidn, aunque la emulsién se rompid en partes al lavarla, a pesar de haber realizado la
limpieza con extremo cuidado.

En relaciéon al mordiente, tuvo muy buena resistencia al percloruro de hierro siempre que
no se haya tocado con el pincel, ya que de lo contrario se afloja y comienza a levantarse. El
bronce necesita mucho tiempo para que actue el percloruro y en largas exposiciones se

aflojé la emulsidn. De todos modos, tiene mas resistencia que las emulsiones anteriores.
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FIG 27: Arriba se observa la chapa emulsionada post lavado y un detalle de la trama.
Abajo la chapa después de la mordida con percloruro de hierro.
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IV Continuando con la busqueda se realizé una prueba de este producto sobre chapa de
aluminio trabajado con lija n2 360 y se volvié a aplicar con rodillo de goma. Se lo insold
durante 7 min con una pelicula gréfica con trama de semitono lineal de 25 LPI, para luego
sumergirla en sulfato de cobre durante 10 min.

Esta experiencia dio muy buena resolucién y detalle tras el insolado. Pasados 5 minutos en
el sulfato de cobre se comenzaron a ver burbujas, lo que refleja la corrosién en zonas que
estaban protegidas. Si bien dio buenos resultados, la imagen grabada en la chapa de
aluminio arrojé menos detalle que la chapa de bronce.

En la pagina siguiente se observa la imagen 28 con los resultados.
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FIG 28: Arriba, chapa de aluminio sumergida en sulfato de cobre y detalle de burbujas en la emulsién.
Abajo, chapa de aluminio con trama de semitono lineal grabada.
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V - En esta instancia se probo una superficie de aluminio sin tratamiento abrasivo aplicando
la emulsién con pincel. Al igual que las anteriores se la insolé por 7 min. con una pelicula
grafica con trama de semitono de 20 LPI, luego se lavd en batea con agua y pincel suave y
se introdujo en sulfato de cobre durante 5 min.

Al igual que en las otras pruebas, la aplicacion de esta emulsidon con pincel resulta mejor
que con rodillo ya que brinda una superficie pareja, pero de mds espesor, por lo que la
resolucién y el detalle post insolado son muy buenos y brinda mas resistencia en el
mordiente.

En este ultimo resiste hasta 5 min aproximadamente, ya que al llegar a este tiempo se
comienzan a ver burbujas. La imagen impresa en la chapa de aluminio brindé menos detalle
que la chapa de bronce, ya que el aluminio es mucho mdas poroso que el bronce y el sulfato
de cobre corroe con mas irregularidad en este material que el percloruro de hierro al

bronce.

FIG 29: Chapa de aluminio, correspondiente a la prueba V, post insolado y revelado, con emulsion
adherida en zonas de insolacién.
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FIG 30: De arriba hacia abajo: chapa de aluminio sumergida en el mordiente, chapa grabada y
estampa de prueba.
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VI -El objetivo de esta prueba fue observar si utilizando un mordiente que corroa en menor

tiempo y que la emulsién lo resista favorablemente. Uno de los factores a tener en cuenta
es la relacion entre el tiempo para que actle el mordiente y el tiempo de resistencia de la
emulsién. Por este motivo se experimentd con una placa de zinc en Acido nitrico.

La chapa, lijada a 360, fue expuesta al acido nitrico con una concentracién de 1 parte en 7
partes de agua.

Se emulsioné la placa con pincel, se la insolé con una pelicula gréfica con trama de semitono
y una vez seca se la introdujo en el dcido nitrico durante 2 min.

La aplicacién y el insolado quedaron perfectos, con muy buen detalle y resolucién de
imagen. Sin embargo, la emulsién polimérica no resistio6 al mordiente y se salid

completamente pasados pocos segundos no pudiendo cumplir con la proteccién deseada.

VII - Es post de seguir en la basqueda del menor tiempo de exposicidn al mordiente, esta
prueba se realizé considerando que el sulfato de cobre también corroe al zinc y lo hace en
menor tiempo que al aluminio. La misma consistié en aplicar la emulsion polimérica con
pincel sobre una placa de zinc cuya superficie habia sido tratada con lija al agua n? 360.

La chapa emulsionada se insold durante 7 min. con una pelicula grafica con dos tramas de
semitonos de diferentes tamanos, se lavé en batea de agua tibia con pincel. Se secé con
pistola de calor y se volvid a exponer a la luz. Luego se sumergié por 5 min en sulfato de
cobre.

La aplicacién y el emulsionado dieron muy buen resultado.

La proteccién respondid muy bien en el sulfato hasta 5 min, al igual que la prueba con
aluminio. Este tiempo fue suficiente para hacer una buena corrosién en la placa de zinc con

niveles de detalles mucho mads notorios que en aluminio.
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FIG 31: Arriba a la izquierda, chapa de zinc Emulsionada post lavado; en el medio y ala derecha, chapa

grabada después de la accién del mordiente; abajo, estampa de prueba

*Las lineas oscuras y las manchas son de proceso de aguatinta que tenia a chapa con anterioridad.
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VIII - En esta prueba, se repitié la experiencia anterior modificando solamente el tiempo
de inmersién en el sulfato de cobre, el cual se redujo a la mitad.

Los resultados obtenidos fueron muy buenos, ya que la imagen grabada en la placa de zinc
quedd con excelente definicidn y detalle al ser atacada durante 2:30 min. en sulfato de
cobre. De esta manera se logré reducir el tiempo de insolado, con relacion a las emulsiones
anteriores y ademads se redujo el tiempo de exposiciéon en el mordiente dando buen
resultado.

Se le realizé un pulido superficial a la matriz para que no retenga tinta y resulte éptima para

estampar.
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IX — En esta instancia, al ir encontrando mejores resultados, se pusieron a prueba los
anteriores, modificando los tiempos de insolado y de exposicion al mordiente. El objetivo
fue observar cdmo actua la emulsién con tiempos de insolado de 6 minutos (en vez de 7
minutos) y con tiempos de exposicién al mordiente de 1:30 minutos (en vez de 2:30y 5
minutos).

El insolado quedd bien con ese tiempo y la emulsion se desprendié de buen modo en la
parte de la imagen a la que no le llegd luz. Con respecto al mordiente, la resistencia fue
buena pero el tiempo no fue suficiente para que deje una buena huella en la matriz de zinc
para la retencién de tinta posterior.

En este caso se utilizé como original una pelicula gréfica una trama de semitono de 30,40y

50 LPI. Esta prueba dio muy buen resultado.

T

Ejemplos de Lineaturas en LPl = Lines Per inch (C:
30 LPI 40 LPI 50 LPI 54

FIG 33: Arriba, chapa de zinc grabada con tramas de semitono y nimeros de LPI (la pelicula grafica es
una muestra de la casa de pre impresion).
Abajo a la izquierda, chapa con emulsién y a la derecha, estampa de prueba.
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X - Esta experiencia fue realizada con el objetivo de probar si el mordiente de Edimburgo
actua mas rdpido en placa de cobre, de manera de poder reducir el tiempo utilizado para
placa de bronce.

La superficie se traté con lija al agua n? 360 ya que fue el tratamiento que arrojé mejor
resultado y se le aplicd emulsién utilizando un pincel. El tiempo de insolado fue de 7 min
con una trama de semitonos y luego se expuso al mordiente 10 min.

Como en el caso del bronce, la capa de emulsion resiste aproximadamente 10 min., luego
de lo cual se comienza a levantar, mas aun si se le pasa un pincel suave. Ese tiempo es

insuficiente para hacer una incisidon que retenga tinta a la hora de estampado.

FIG 34: Chapa de Cobre con leve trama de semitonos grabada.
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Esmalte para circuitos impresos

Se realizé una prueba con este producto que es especifico de la industria electrdnica para
la confeccidn de circuitos eléctricos. En su presentacién viene en estado liquido y se aplicé
sobre la superficie de una placa de bronce con pincel. La matriz estaba lijada a 360 para que
tenga retencion y luego de la aplicacidn se la insold durante 5 min con una pelicula grafica
con trama de semitono.

Al terminar este tiempo se lavé en agua y la parte de la imagen que corresponde a la
obturacidn de la luz se desprendié muy bien.

Se lo introdujo en la batea con mordiente de Edimburgo durante 10 min. Se consiguié muy
buena resistencia y muy buenos resultados.

Si bien esta prueba es una experiencia aislada, es un buen recurso y puede dar pie a futuras

investigaciones.

FIG 35: Chapa de bronce emulsionada con esmalte para circuitos eléctricos y luego corroida en
mordiente de Edimburgo. Se observa la trama de semitonos grabada.
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PARTE IV

RESULTADOS Y CONCLUSION

RESULTADOS DE LAS EMULSIONES

Emulsidn al diazo para estampar con tintas al solvente

Esta es una emulsidén que presentd muy buena definicién al aplicarla con rodillo ya que, al
dejar una capa fina, copia bien la imagen del original en el insolado.

Con respecto al lavado, resistid bien en agua, tanto aplicado sobre Bronce como en
Aluminio, aunque la superficie necesita tener micro adherencia lo cual se logré con lija al
agua 360.

Con el mordiente los resultados fueron disimiles. La emulsién no resistié el Percloruro de
hierro, pero si el Sulfato de cobre hasta un maximo de 5 minutos aproximadamente. Se
podria utilizar con metales como hierro, aluminio o zinc que reaccionan a este mordiente
siempre teniendo en cuenta que ese tiempo de corrosion logre actuar en el metal elegido

para tener buena retencion de tinta.

Emulsién al diazo para estampar con tintas al agua

Esta emulsiéon también tuvo una muy buena definicidn al aplicarla con rodillo ya que al dejar
una capa fina y homogénea copia bien la trama de semitono en el insolado. A su vez dio
mucha mas definicion que la anterior. Resistio mejor al lavado, tanto en la aplicacién sobre
Bronce como en Aluminio. También se obtuvieron mejores resultados con superficie lijada

360 y con lavado en batea de agua que es mucho mas suave que con chorro de agua.
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Si bien esta emulsion resistid mucho mas al percloruro de hierro y al sulfato de cobre en
relacién a la anterior, no dio los resultados esperados ya que el tiempo de inmersién en el

mordiente no alcanza a incidir lo necesario.

Emulsidn fotopolimera para estampar con tintas al agua

Es una emulsidn que brindd una excelente definicion al aplicarla con pincel, ya que deja una
pelicula mas gruesa que con rodillo. Una vez aplicada hubo que dejarla secar al aire para
gue empareje y quede homogénea.

Con respecto a las anteriores, resistié mejor al lavado siempre y cuando la superficie esté
lijada a n2 360 y se realice el lavado en batea de agua tibia limpiando con pincel suave.
Secando con pistola de calor en el post revelado y exponiendo a la luz nuevamente se logré
mas resistencia de la emulsién.

En relacidn a los dos mordientes que nos interesa actué de diferente manera. Resistid
mayor tiempo al mordiente de Edimburgo que al sulfato de cobre

Las pruebas con diferentes chapas (Aluminio, Zinc, cobre y bronce) se realizaron con el
objetivo de encontrar el mordiente que ataque con mas rapidez al metal para exponer el
menor tiempo a la emulsién. En este sentido, si bien la emulsidn resistié mas en percloruro,
este necesitd mayor tiempo para atacar al bronce y al cobre. En cambio, el sulfato de cobre
actud mas rapido sobre aluminio y mas adn sobre matriz de zinc.

Las dos opciones que mejores resultados dieron con respecto a la definicién en el metal

fueron zinc y bronce.
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RESULTADOS DE LOS OBJETIVOS PUNTUALES

De emulsidn: La emulsidon que mejor resultado arrojo es la fotopolimera

De placa metdlica: El zinc y el bronce son los metales que mejor resultado dieron en

relacion a la emulsidn, al detalle y al mordiente.

De aplicacion: La emulsién polimérica anduvo muy bien aplicdndola con pincel

suave, dejando una capa homogénea y no tan fina.

De adherencia: La placa necesita tener micro adherencia y el tratamiento con lija n2

360 es el aconsejable.

De revelado: EL revelado en batea con agua tibia y limpieza con pincel suave dio muy
buenos resultados. Posteriormente hay que secarlo con pistola de calor y exponerlo

a la luz nuevamente.

De mordiente: La emulsidn polimérica resistio mas tiempo en percloruro de hierro
que en sulfato de cobre, de todos modos, al utilizar zinc/sulfato de cobre el tiempo
de exposicidon es mas corto que el de bronce/percloruro de hierro, por ende puede
ser utilizado de las dos formas. El tiempo estimado para cada caso fue: 10 — 15 min.
en percloruro y 5-6 min. en sulfato de cobre. Si se desea dejar mas tiempo es posible
y pueden surgir efectos no deseado, los cuales siempre se puedan aprovechar. Si la
decision es dejarlo un tiempo mds prolongado, es aconsejable proteger partes que

no queremos que se afecten con goma laca o algun barniz.
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RESULTADOS FINALES

La utilizacidon de emulsiones fotopolimera son las que mejores resultados dan ya que al ser
de polimero puro tienen un alto nivel de detalle, de adherencia y de resistencia. Adema3s, al
estar presensibilizada ofrecen mayor estabilidad a la hora la repeticidn de las experiencias
y un factor fundamental es que no tienen fecha de vencimiento, a diferencia de las otras.
Esto ultimo es de gran importancia ya que las emulsiones tienen un alto costo econémico y
si se vencen se perderia bastante dinero.

Los mejores resultados se obtuvieron en las pruebas en que se aplicé emulsién polimérica
sobre placas de zinc y de bronce, lograndose niveles excelentes de detalle. Las
caracteristicas mas sobresalientes de esta emulsidon son el corto tiempo de insolacién, la
resolucién y la resistencia.

En el caso del bronce, los procedimientos que dieron mejores resultados fueron los
aplicados en las pruebas | y Ill.

El factor negativo de este metal es que necesita mucho tiempo para ser grabado en el
mordiente y puede ocurrir que la emulsién se afloje y ocurran accidentes ya que el
mordiente puede incidir en zonas no deseadas. Con mordiente de Edimburgo no puede ir
limpidndose, con pincel, la superficie que estd siendo corroida ya que aumentan las
posibilidades de que se salga la emulsidn, de todas formas, se puede dejar tranquilamente
sin tocarla ya que el bronce en este mordiente no genera demasiado residuo que influya en
el detalle de imagen. Otra opcidn que no se abordd en este trabajo es utilizar una cubeta
vertical con sistema de aireacion para que rote el liquido y vayan cayendo los residuos.

En el caso de zinc, las pruebas que arrojaron los mejores resultados fueron las VII, VIl y IX.
Por las caracteristicas del metal y la reaccidon rapida al mordiente este proceso es éptimo y
da excelentes resultados. La Unica dificultad es que es dificil de conseguir el metal en el
mercado local.

Estos dos procesos dieron resultados firmes de que la utilizacién de emulsiones poliméricas
para uso serigrafico tiene las caracteristicas dptimas para realizar fotograbado. Ademas,

como planteaba en el comienzo de este trabajo, las chapas se pueden seguir trabajando
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con técnicas de grabado mas tradicionales, como aguafuertes, aguatintas, barnices blandos,
etc., donde este cruce de técnicas esté al servicio de las imagenes y la composicidn de la

misma.

CONCLUSION

A través de las experiencias realizadas, se logré confirmar la hipdtesis, demostrandose el
desarrollo de un método para transferir imagenes tramadas digitalmente sobre planchas
metalicas usando emulsiones serigraficas y utilizarlas como matrices de huecograbado. Los
resultados obtenidos mostraron que se puede obtener un método estable que brinda

excelentes resultados.
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PASO A PASO

Procesos en materiales que dieron resultados favorables.

Emulsidn fotopolimera sobre bronce.

Cortar la placa de bronce a la medida deseada.

Lijar la superficie con lija al agua n2 360.

Aplicar emulsion con pincel suave para lograr una capa homogénea y dejar secar.
Exponer a la luz con el fotolito durante 7 min.

Retirar y lavar en batea con agua tibia limpiando suavemente con un pincel.

Secar la emulsién adherida con pistola de calor y fijar exponiendo nuevamente a la luz.
Sumergir en el mordiente de Edimburgo entre 10 - 15 min. sin tocar.

Retirar y lavar con agua para sacar toda la emulsién.

Pulir la superficie con lija al agua n2 600, 1200 y 1500 respectivamente y biselar bordes.

. Estampar copia de prueba.

. Opcional, Realizar técnicas tradicionales de huecograbado si se desea.

Emulsion fotopolimera sobre zinc.

Cortar la placa de zinc a la medida deseada.

Lijar la superficie con lija al agua n2 360.

Aplicar emulsion con pincel suave dejando una capa homogénea y dejar secar.
Exponer a la luz con el fotolito deseado durante 7 min. Aproximadamente.

Retirar y lavar en batea con agua tibia limpiando suavemente con un pincel.

Secar la emulsidon adherida con pistola de calor y fijar exponiendo nuevamente a la luz.
Sumergir en el sulfato de cobre durante 3 —5 min. Aproximadamente.

Retirar y lavar con agua para sacar toda la emulsion.
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9. Pulirla superficie con lija al agua n2 600, 1200 y 1500 respectivamente y biselar bordes.
10. Estampar copia de prueba.

11. Opcional, Realizar técnicas tradicionales de huecograbado si se desea.
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PARTE V

TRABAJO ARTISTICO A PARTIR DE LA TECNICA
DESARROLLADA

Como cierre de esta investigacion, donde se desarrollaron pruebas con el fin de lograr una
técnica que aporte el uso de imdgenes trabajadas digitalmente en la técnica de
huecograbado, se realizé un trabajo a partir de una de estas experiencias vinculandolo con
técnicas tradicionales.

En relacion a la imagen, la misma responde una serie de fotomontajes trabajados
digitalmente que fueron plasmados en distintos momentos y con diferentes Técnicas.

El personaje principal, representa generalmente a la sociedad de consumo y lo que los
medios de comunicacién van influyendo en todas nuestras acciones. En este caso el
personaje estd acompafiado de una ciudad en llamas interpelando la situacién de las
qguemas de los humedales y la explotacién por parte del mercado inmobiliario.
Técnicamente la imagen se trabajé digitalmente y se generd una trama de semitono
redonda, con lineatura 45 LPI a 45 grados con la que se confecciono una pelicula grafica.
La matriz fue realizada en una placa de zinc a la que se le realizaron los pasos detallados en
la pagina 69 “Emulsion fotopolimera sobre zinc”. Y luego se le agregd técnicas tradicionales
de huecograbado como son la aguatinta y el aguafuerte.

A continuacion, se presenta un paso a paso de todo el proceso desarrollado, mediante las

imagenes que se fueron capturando.
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FIG 36: Pelicula grafica de la imagen
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Proceso de fotograbado

Posteriormente a tener la placa preparada con lija al agua n2 360 y bien limpia, se procedié
al emulsionado propiamente dicho con pincel suave (Fig. n2 37 — imagen izquierda). Es

importante este proceso se realice con luz de seguridad.

FIG 37: Alaizquierda se muestra el proceso de emulsionado y a la derecha el insolado

Una vez que la emulsidon estuvo seca el tacto, se pasé a la insolacidn durante 7 min. En la
Fig. n2 37 —imagen derecha, se observa la fuente de luz con el vidrio, una parte el tipdn, la
chapa apoyada sobre la cara que tiene la emulsién y pesas que hacen que la chapa haga

buen contacto en toda su superficie.
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A continuacion, se lavé en batea con agua tibia ayudando suavemente con un pincel para
que se desprendan todas las partes de emulsidon no afectadas por la luz. Posteriormente, y

como lo muestra la fig. 38, se fijo con calor y se protegieron las zonas que no queremos que
se afecten.

FIG 38: A laizquierda se muestra el secado con calor de la chapa post lavado donde solo
quedd adherida la emulsion a la que la luz incidié. A la derecha se esta protegiendo
zonas con goma laca ya que hay zonas donde la emulsién se levanta y no queremos que
sean atacadas.

FIG 39: Matriz sumergida en sulfato de cobre
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En la imagen 39 de la pagina anterior, se puede visualizar el siguiente paso que fue la
inmersion en el mordiente.

Trascurrido el tiempo necesario, se retird de la cubeta y se lavd muy bien bajo chorro de
agua corriente.

Luego de limpiar la matriz, se realizé una estampa de prueba.

FIG 40: Chapa atacada por el mordiente ya sin emulsién y detalle. Se observan las diferentes
zonas de trama y donde se protegi6 de la accién del mordiente
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Estampa de prueba.

FIG 41
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Proceso de agregado de aguatinta

Posteriormente se realizd el proceso de aguatinta para generar zonas con diferentes
valores. Primero se le aplicé resina colofdnica (en caja resinadora) que luego se fijo con

calor como muestra la imagen izquierda de la fig. 42.

FIG 42: A la izquierda se observa el proceso de fijacion de la resina. A la derecha muestra como se
protegen zonas para que no sean atacadas con el mordiente.

Cuando la resina estuvo adherida, se protegio con pintura asfaltica las zonas donde no se
quiso que el mordiente actuaray se sumergié la chapa en el sulfato de cobre unos segundos.
Este proceso se repitid varias veces hasta lograr los valores deseados, finalizando el proceso

de aguatinta.
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FIG 43: Imagen de la chapa con agregado de aguatinta, entintada y a punto de sacar una estampa
de prueba.
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FIG 44: Estampa de prueba de la chapa. Se observa abajo el detalle del punto de la trama de
semitono y los valores de aguatinta.
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Proceso de agregado de aguafuerte

Para finalizar y agregar a la imagen algunos detalles deseados, se realizé un aguafuerte
generando pequefias y suaves lineas.

Para lograr esto se pinté toda la placa con pintura asfdltica y una vez seca se dibujé con una
punta con el objetivo de levantar la pintura asfdltica para que actue el mordiente.

Se sumergid en el mordiente unos minutos y se limpio.

FIG 45: Chapa con los tres procesos: fotograbado, aguatinta y aguafuerte. Abajo
se ven detalles de trama, lineas y planos de valor.
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Estampa final (Serie en negro)
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FIG 46: Estampa final, numera y firmada.
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Estampa final (prueba de color)
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FIG 47: P/C Estampa final
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Estampa final (chiné collé)

FIG 48: P/A Estampa final
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FIG 49: P/A Estampa final
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Detalles de Estampa final

FIG 50
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PARTE VI
GLOSARIO

Bicromato de potasio: O dicromato de potasio es (K2Cr,07) es una sal del 4cido dicrémico,
H2Cr;07. Se trata de una sustancia de color intenso anaranjado que se utiliza para
sensibilizar emulsiones para uso serigrafico haciendo que la misma cambie de
propiedades a la exposicién con la luz.

Buril: Herramienta de metal, de forma prismatica y puntiaguda, que se utiliza en el campo
del grabado para grabar metales o madera.

Carbonato de sodio: O carbonato sédico, también conocida como soda solway, es una sal
blanca y transliucida de férmula quimica Na,COs;, usada entre otras cosas en la
fabricacidn de jabon, vidrio y tintes. En fotograbado se utiliza para el revelado del film
fotopolimero.

Diazo: Compuestos organicos con un grupo funcional que consiste en dos atomos de
nitrogeno enlazados. La formula general es R,C=N,. El ejemplo mas simple de un diazo-
compuesto es el diazometano. En serigrafia se utiliza para sensibilizar las emulsiones
dandole su caracteristica fotosensible y hace que cambie sus propiedades a la
exposicidon de la luz.

DPI: Del inglés Dots per inch, puntos por pulgada. Es una unidad de medida para
resoluciones de impresién y mide el nUmero de puntos individuales de tinta que una
impresora o téner puede producir en un espacio lineal de una pulgada.

Emulsion fotosensible: Son productos de origen polivinilicos o poliméricos disefiados
para la industria serigrafica. El caracter fotosensible es debido a que al agregarle el
agente sensibilizador (diazo o bicromato) queda preparada para cambiar sus
propiedades al exponerla a la exposicion a la luz.

Film fotopolimero: Producto fotosensible, autoadhesivo, que se utilizan en la industria

electrdnica para la fabricacidn de placas y circuitos eléctricos.
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Fotograbado: Técnica de huecograbado en la que se utiliza un elemento fotosensible (film
o emulsién) para trasferir la imagen (generalmente fotograficas tratadas con tramas) a
la placa para generar una matriz de huecograbado.

Fotolito: Originales o positivos. Son imagenes opacas (generalmente negras) sobre un
soporte traslucido, que puede ser acetato o papel vegetal. La zona traslicida debe ser
lo suficientemente transparente para permitir el paso de luz durante el proceso de
insolado. De esta manera, la luz incide sobre el fotopolimero y puede modificar sus
propiedades. Las zonas opacas impiden el paso de luz.

Fotopolimero: Son polimeros, que tienen la caracteristica de cambiar sus propiedades
fisicas y quimicas en contacto con la luz.

Fotosensible: Caracteristica que tienen algunos productos de cambiar sus propiedades al
estar expuesta a la luz.

Grabado en relieve: Técnica de grabado en la cual se genera una matriz tallando con
herramientas como buriles o gubias, la técnica mds conocida es la xilografia que se
realiza en madera, pero también se utilizan otros materiales de la industria plastica
como PVC o lindleo. Se denomina en relieve por que se entinta solo su superficie.

Gubia: Herramienta de metal que se utiliza para tallar matrices de grabado en relieve.
Pueden tener diferentes formas si bien las mas utilizadas son la tricanto (forma de V) y
media cana (forma de U)

Heliograbado: Referente a Heliografia. Procedimiento fotografico desarrollado por Joseph
Niépce junto a Daguerre y posteriormente por Fox Talbot y Karl Klic en el que se
experimentaron métodos de fijacion de imagenes sobre papel y en placas metalicas
utilizando gelatina sensibilizada con bicromato de potasio sobre plancha de cobre,
expuesta a la luz del sol. Luego eran grabadas con cloruro férrico.

Huecograbado: Técnica de grabado en metal, donde la matriz es trabajada directamente
con buril (punta seca) o indirectamente mediante mordientes (aguafuerte, aguatinta,
mezzotinta, barniz blando, entre otras) generando incisiones o tramas en hueco donde
se va a depositar la tinta a la hora del estampado, quedando su superficie limpia.

Insolado: Proceso en el cual se expone a la luz un material fotosensible.

- 88 -


https://es.wikipedia.org/wiki/Joseph-Nic%C3%A9phore_Ni%C3%A9pce
https://es.wikipedia.org/wiki/Joseph-Nic%C3%A9phore_Ni%C3%A9pce

LPI: Del inglés lines per Inch, Lineas por pulgada. Sirve para definir la resolucién de una
imagen impresa o en pantalla. Ademas, se utiliza para medir los puntos de una trama
de semitono, dandonos el tamafo de los mismos.

Matrizado: Proceso por el cual se prepara una matriz original. En serigrafia se refiere a la
preparacion del shablon donde se emulsiona y se insola con el fotolito de la imagen a
estampar.

Monomeros: Del griego mono, 'uno', y mero, 'parte’, es una molécula de pequefia masa
molecular que estd unida a otros mondmeros, a veces cientos o miles, por medio de
enlaces quimicos, generalmente covalentes, formando macromoléculas llamadas
polimeros

Mordiente: Acido o sal utilizada para corroer la plancha de metal en las técnicas indirectas
de huecograbado. Antiguamente se utilizaba el Acido nitrico que luego fue sustituido
por Percloruro de hierro o Sulfato de cobre.

Original: Ver Fotolito.

Pelicula grafica: Fotolito, original o positivo generado mediante filmacién en comercios
dedicados a la pre impresion.

Percloruro de hierro / Cloruro férrico: Ver mordiente.

Permeografica: Caracteristica de permeabilidad que tiene la serigrafia, donde la tinta pasa
por presién de un lado hacia otro de la malla serigrafica.

Polimeros: Son moléculas complejas formadas a partir de la unién repetida de moléculas
mas sencillas, denominadas monémeros. Ver mondmero.

Positivo: Ver Fotolito.

PostScript: Es un lenguaje de descripcidon de péaginas (en inglés: Page Description Language, PDL),
utilizado en muchas impresoras y, de manera usual, como formato de transporte de archivos
graficos en talleres de impresidn profesional. Se caracteriza por utilizar un lenguaje de

programacion completo, para describir una imagen de impresion, imagen que mas tarde seria

impresa en una impresora laser o algun otro dispositivo de salida de gran calidad.
Preimpresion: En las artes graficas, se denomina preimpresidn, a todas las operaciones y

profesiones implicadas en la preparacidon y procesamiento de los materiales una vez
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disefiados para que sea posible imprimirlos. Son las tareas que se desarrollan después
del disefio y antes de la impresion.

Resolucion: La resolucion indica cuanto detalle puede observarse en una imagen. El
término es comunmente utilizado en relacidon a imagenes de fotografia digital y a la
calidad de impresién. Ver DPl y LPI

Seda serigrafica: Tela sintética (antiguamente de seda) tensada en un marco para
estampacion serigrafica. Las sedas pueden dejar pasar mayor o menor cantidad de tinta
y se miden por la cantidad de hilos que tenga en una pulgada.

Serigrafia: Es una técnica de estampacidn permeograéfica, es decir que la tinta pasa de un
lado a otro de la seda donde se configura la imagen matrizada, quedando estampada
en un soporte. Es una técnica duradera y muy versatil ya que existe un mercado muy
amplio de insumos y tintas para estampar sobre gran cantidad de superficies, tanto
planas como curvas.

Shablon: Shabldn serigrafico se denomina al conjunto formado por el marco y la seda
serigrafica para estampar.

Soda solway: Ver Carbonato de sodio.

Sulfato de cobre: Ver mordiente.

Toner: También denominado tinta seca, es un polvo fino normalmente de color negro, que
utilizan las impresoras laser o las fotocopiadoras para imprimir. Este se deposita en el
papel por medio de atraccion electrostatica.

Trama: Es un proceso Optico donde una fotografia o imagen de tono continuo se
descompone en configuraciones de puntos o lineas de tamafio variable que enganan al
0jo, haciéndole creer que esta viendo transiciones tonales continuas.

Trama de semitono / Amplitud Modulada: O halftone en inglés, es una trama donde lo
gue varia es el tamano del punto mientras la lineatura de la trama es constante. De
este modo el semitono se logra por aumento o disminucién del tamafio del punto.

Trama estocastica / Frecuencia Modulada: Estas tramas generan zonas mas oscuras
por acumulacion de puntos y zonas claras por poca presencia de los mismos, es decir

gue su punto es constante y mantiene el mismo tamafo y su lineatura es la que varia.
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ANEXO

FICHAS TECNICAS DE PRUEBAS

Emulsidn polivinilica al diazo para estampar con tintas al solvente.

Objetivos Probar emulsién polivinilica al diazo
Probar dos modos de aplicacidn sobre la chapa

Probar tiempo de exposicidn en la luz y lavado

Metal utilizado Bronce (tratamiento de la superficie pulida a espejo)
Modo de aplicacién Rodillo de goma blando
Pincel
Insolado (tiempo de 14 min.
exposicion)
Original utilizado Pelicula grafica con trama de semitono
Modo de lavado Bajo chorro de agua y frotando con el dedo

Mordiente utilizado -

IMAGEN N° -
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Objetivos

Metal utilizado

Modo de aplicacion

Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Objetivos

Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar la aplicacidn sobre superficie con mds adherencia
Probar mayor tiempo de exposicion
Probar insolacidn en sectores plenos de luz y opacidad

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Rodillo de goma blando

18 min.

Media superficie con luz total y media superficie con pleno

negro

Bajo chorro de agua y frotando con el dedo

14

Comparar agarre de emulsiéon sobre superficies de diferente
adherencia (lijada 360 y pulida)

Probar mayor tiempo de exposicion

Probar con plenos de luz y opacidad

Bronce

Rodillo de goma blando

20 min.

Mitad luz total y mitad pleno negro

Bajo chorro de agua y frotando con el dedo

15
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IV

Objetivo

Metal utilizado
Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado
Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

\"

Objetivos

Metal utilizado
Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado
Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar reaccién en mordiente

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Rodillo de goma blando

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Bajo chorro de agua y frotado con dedo

Mordiente de Edimburgo
Tiempo: 15 min. Con limpieza con pincel periddica

16

Probar emulsidn sobre Aluminio
Probar con plenos de luz y opacidad
Aluminio (sin tratamiento abrasivo)
Rodillo de goma blando

20 min.

Mitad luz total y mitad pleno negro

Bajo chorro de agua y frotando con el dedo

17
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Vi

Objetivos

Metal utilizado
Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

Imagen N°

Analizar emulsidn sobre Aluminio con superficie lijada 360
Probar reaccidon en mordiente Sulfato de Cobre

Aluminio (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Rodillo de goma blando

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Bajo chorro de agua
Sulfato de cobre
Tiempo total: 30 min.

18
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Emulsion polivinilica al diazo para estampar con tintas al agua.

Objetivo
Metal utilizado

Modo de aplicacion

Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Objetivo

Metal utilizado
Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado
Modo de lavado
Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar emulsidn

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)
Rodillo de goma blando, doble aplicacion dejando secar entre
capay capa

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Bajo chorro de agua y frotado con dedo

19

Probar emulsionado en superficie con menos adherencia

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 600)
Rodillo de goma blando

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Bajo chorro de agua y frotado con dedo
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objetivo
Metal utilizado

Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

IV

Objetivo

Metal utilizado
Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de
exposicion)

original utilizado
Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar resistencia de emulsiéon en mordiente

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Rodillo de goma blanda

20 min.

Tres zonas: pelicula grafica con trama de semitono, plano

opaco y zona translucida

Bajo chorro de agua y frotado con dedo
Mordiente de Edimburgo

10 min.

20y 21

Probar nuevamente resistencia de emulsién en mordiente
Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)
Rodillo de goma blando

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Bajo chorro de agua y frotado con dedo
Mordiente de Edimburgo
Tiempo: 15 min. Con limpieza con pincel periddica

22
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\"

Objetivos

Metal utilizado
Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de
exposicion)

Original utilizado
Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Vi

Objetivo
Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)

Original utilizado
Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar emulsién con endurecedor de emulsidn para ver si tiene
mas resistencia al percloruro

Probar lavado en batea

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)
Rodillo de goma blando

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Batea de agua limpiando con pincel
Percloruro de hierro
25 min.

23

Probar emulsidn sobre aluminio
Aluminio (tratamiento de la superficie con lija al agua 1500)

Rodillo de goma blando

20 min.

Pelicula grafica con trama de semitono
En batea con agua limpiando con pincel suave
Sulfato de cobre

2 min.

24
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Vi

Objetivos

Metal utilizado
Modo de aplicacién
Insolado (tiempo de

exposicion)

Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

Imagen N°

Probar emulsidn sobre aluminio

Probar endurecedor de emulsion

Aluminio (tratamiento de la superficie con lija al agua 1500)
Rodillo de goma blando

20 min.

Tres zonas: pelicula grafica con trama de semitono, plano

opaco y zona translucida
En batea con agua limpiando con pincel suave

Sulfato de cobre

5 min.

25

-100 -



Emulsion fotopolimera para estampar con tintas al agua.

Objetivo

Metal utilizado
Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

Imagen N°

Probar emulsién polimérica pre sensibilizada

Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)
Rodillo de goma blando

7 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Batea con agua y limpieza con pincel suave

Mordiente de Edimburgo

20 min.

26
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Objetivo

Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

11|
Objetivo

Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar sobre Bronce con superficies mas pulida

Probar aplicacidn con pincel

Bronce (tratamiento en dos fragmentos: 600 y 1500)

Pincel

7 min

Pelicula grafica con trama de semitono.

Batea con agua y limpieza con pincel suave

Probar aplicacidn con pincel y resistencia al mordiente
Bronce (tratamiento de la superficie lija 360)

Pincel

7 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Batea con agua tibia y limpieza con pincel suave
Secado con pistola de calor y expuesto a la luz nuevamente
Mordiente de Edimburgo

20 min.

27
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IV

Objetivo

Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Vv

Objetivo

Metal utilizado
Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar emulsién polimérica pre sensibilizada en aluminio y

sulfato de cobre
Aluminio (lijada 360)

Rodillo de goma blando

7 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Batea con agua y limpieza con pincel suave

Sulfato de cobre

10 min.

28

Probar emulsién pre sensibilizada en sulfato de cobre

Aluminio (sin tratamiento de la superficie)
Pincel

7 min.

Pelicula grafica con trama de semitono.

Batea con agua y limpieza con pincel suave

Sulfato de cobre

5 min.

29y 30
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Vi

Objetivo

Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Vi

Objetivo
Metal utilizado
Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar si la emulsion resiste al acido nitrico como mordiente,

utilizando chapa de zinc.
Zinc (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Pincel

7 min.

Pelicula grafica con trama de semitono.

Batea con agua y limpieza con pincel suave

Acido nitrico 7/1

2 min.

Probar emulsién en Zinc con sulfato de cobre
Zinc (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Pincel

7 min.

Pelicula grafica con trama de semitono

Batea con agua tibia y limpieza con pincel suave
Secado con pistola de calor y expuesto a la luz nuevamente
Sulfato de cobre

5 min.

31
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Vil

Objetivo
Metal utilizado

Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

IX

Objetivo

Metal utilizado
Modo de aplicacién

Insolado (tiempo de

exposicion)
Original utilizado

Modo de lavado

Mordiente utilizado

IMAGEN N°

Probar menos tiempo de corrosion de zinc con sulfato de cobre

Zinc (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Pincel

7 min

Pelicula grafica con trama de semitono

Batea con agua tibia y limpieza con pincel suave

Secado con pistola de calor y expuesto a la luz nuevamente

Sulfato de cobre
2 % min

32

Bajar tiempos de insolacién e inmersidn en mordiente
Zinc (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Pincel

6 min.

Pelicula grafica con trama de semitono.

Batea con agua tibia y limpieza con pincel suave
Secado con pistola de calor y expuesto a la luz
Sulfato de cobre

1% min.

33
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X

Objetivo Probar emulsién en chapa de Cobre con mordiente de
Edimburgo

Metal utilizado Cobre (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)

Modo de aplicacion pincel

Insolado (tiempo de 7 min.

exposicion)
Original utilizado Pelicula grafica con trama de semitono

Modo de lavado Batea con agua y limpieza con pincel suave

Secado con pistola de calo y expuesta a la luz

Mordiente utilizado Mordiente de Edimburgo
10 min.
IMAGEN N° 34
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Esmalte para circuitos impresos

Objetivo Probar esmalte para circuito impresos

Metal utilizado Bronce (tratamiento de la superficie con lija al agua 360)
Modo de aplicacién Pincel

Insolado (tiempo de 5 min.

exposicion)

Original utilizado Pelicula grafica con trama de semitono
Modo de lavado Chorro de agua
Mordiente utilizado Percloruro de hierro
10 min.
IMAGEN N° 35
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