Grabando con electricidad

ALFONSO CRUJERA

Quienes nos hemos iniciado en las artes del grabado calcografico con los pro-
cedimientos tradicionales, madurados a lo largo de cinco siglos, no podemos
dudcr de que hoy, casi finalizando la primera década del siglo XXI, los proce-
dimientos para reproducit imagenes, usualmente a partir de matrices incisas,
hon cambicdo absolutamente. No digamos de las propuestas, conceptos y en-
foques, que hoy tienen los artistas, tan distintos y alejados de los primitivos inte-
reses por la simple reproduccién y difusion de dibujos. Pocos pueden presumir
de haber pronosticado estas mutaciones.

La conjuncitn de tres factores esenciales han generado estas tramsformaciones
a las que me estoy refirfiendo: la imupcion de la tecnologia asociada a la digi-
talizacion: la aparicién de nueves materiales de alta tecnologia utilizados como
matrices, y por altimo, la torma de conciencia de los grabadores de la insalubri-
dad de los procesos de reproduccion tradicionales, que afectan tanto a su per-
sona como al medio ambiente.

Ninguno de estos procesos desarrollados, me atrevo a decir que ain estén en
pleno avance y consolidacion, se han enfrentado ni han generado conflictos
entre si. todo lo contiario, estamos asistiendo a una nueva generacion de es-
tampas creadas a través de variadas y complejas técnicas y conceptos a cada

cual mds atractivos e interescmtes.

En la primera parte de este articulo Kako Castro ha esbozado este recorrido,
por mi parte, voy a centrarme en el grabado con electricidad o grabado
electrolitico. Un procedimiento de grabade que, aun siendo su descubrl-
miento decimondnico, se revela en estos tiempos como unda precisa manerd
de corroer los metales con fines expresivos, v también la produccién de plan-
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chas matrices metalicas, partiendo de moldes de variados materiales no im-
primibles.

En los Gltimos anos los grakbadores, preocupades por la agresividad toxica de los
productos que tradicionalmente se utilizan en los talleres de grabado, comen-
zaron a investigar con nuevos productos, bloqueadores y mordientes, rescatcm-
do olvidadas técnicas antiguas y en desuso. También aplicaron materiales y
procesos modernos que resultaron bastante mas seguros, asi se fueron desarro-
llomdo varias técnicas diferenciadas de grabar con las que se lograron estam-
pcr iméagenes de gran calidad técnica, vy que ha venido llamdndose
genéricamente "grabado no téxico”.

De entre todos estos procesocs, el grabado electrolitico -olvidada y précticamen-
te desconocida técnica del sigle XIX- nos ofrece uno de los mas atractivos, no-
vedosos y Utiles métodos para grabar planchas de cobre v zine, minirmizando
los riesgos para el grabador y el medio ambiente.

El proceso de grabado electrolitico no genera gases téxicos como los acidos, no
procluce ni acurmula residuocs, los mordientes no se agotan con las sucesivas
mordidas, v tampoco utiliza las nocivas vaporizaciones de resinas o casialtos
para las agudtintas, permitiendo a su vez, a los grabadores un margen intere-
sante de investigacion.

LOS ANTECEDENTES

El grabado electrolitico fue descubierto por Thomas Spencer vy John Wilson que
obtuvieron la patente Engraving Metals by Voltaic Electricity en 1840. Tanto en
Eurcpa como en EEUU, la investigacion continud y se siguid utilizando la elec-
trodeposicion para la produccién de planchas de impresion, la reproduccion de
medallas, galvanizacion de objetos, etc. Los experimentos graticos con electrd-
lisis continucron en esta segunda mitad del siglo XIX hasta principios del siglo
XX. Por cousas que ignoramos, se dejaron de practicar y de aplicar por los in-
vestigadores y artistas, sin embeargoe, fue la industric quien siguid profundizando
vy explotando los recurses electroliticos hasta nuestros dias.

En los anios 60, Stanley W. Hayter del célebre Atelier 17, practica la electrode-
posicidn (galvaemizacion) en lineas dibujadas sobre una copa de bamniz previa-
mente extendido sobre una plancha de cobre, un proceso inventado también
por T. Spencer. No es hasta los anos 90 que desde Canadd, Nik Semenoff y Ch-
ristine Christos proponen el grabado electrolitico como altermnativa y desde EEUU



Moarion v Omuri Behr exponen sus brillemtes investigaciones. En Europa, el Atelje
Larsen, en Suecia, se aplica ademdas de la grabacion electrolitica, la Polytypi o
Galvanografic, una interesanite técnica y Cedric Green, en Framcia, sitGa el gra-
bado electrolitico en el mejor puesto de salida para la grabacion experimental

con electricidad o generandola en el proceso.

EL PROCESQ

En 1834, el inglés Michael Faraday enuncié las Leyes de la ElectrOlisis, tomem-
do como punto de partida el fenémeno de la descomposicion de sustancias cui-
micas bajo la accién de una corriente. Estas leyes son dos, si bien para nuesiros
intereses pueden resumirse en una: la masa de una sustancia liberada en cada
electrodo (émodo v cétodo) es directamente proporcional a la cantidad de elec-
tricidad que pasa a través de la célula electrolitica.

Cuando se introducen dos planchas de metal enfrentadas en paralelo sin que
haya contacto entre ellas en una disolucién salina (agua y una sal) conducto-
ra del mismo metal, y se conectan a los terminales de una fuente de alimenta-
cidn de corriente continua, la comriente fluye de una plencha a otra a través de
la disolucion, el electrdlito.

El electrdlito contiene iones metal positives e iones sulfato negativos. Al fluir la
commiente, los iones positivos v negativos del electrdlito son atraidos a la plencha
de polaridad opuesta. Los iones metal positivos se adhieren al catodo (polo ne-
gative) volviéndose metal sélido v los iones sulfato negativos son atraidos a las
dreas desnudas del dnodo (polo positivo) v reaccioncn con el metal de la su-
perficie oxidémdola y conoyéndola. El resultado de este proceso es una mordi-
da en el metal, igual que cuando se graba con un acido aundgue con notables
diferencias. Al mismo tiempo que los iones metal positives estdn depositémdose
en el cétodo, una cantidad equivalente de metal esta siendo extraida del

dnodo, conservando por tanto el electrdlito su concentracion original.

Para grabar con electricidad es necesario una cubeta vertical donde poder col-
gar en sus bordes y enfrentadas en paralelo dos planchas; a un lado la plon-
cha que vamos a grabar v al otro, la plancha cétodo, separadas entre si de seis
a diez centimetros. Esta cubeta contiene el electrdlito, en el que estardn sumer-
gidas las plemchas que a su vez se conectardn respectivamente a cada uno de
los polos de una fuente de alimentacién, la plancha que va a grabarse al polo
positive o dnodo v la plancha oftodo al polo negativo.
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ESQUEMA DEL PROCESO ELECTROLITICO . DIFERENCIAS ENTRE LA MORDIDA CON ACIDOS Y POR ELECTROLISIS

Mordida con acidos Mordida electrolitica
ANODO . | CATODO
: Diferencia entre la comosidn por Acidos,
que llega a socavar el metal bajo los bordes del barniz,
y la mondica alectrolitca parpandiculas a supedhce de la plancha
- ELECTROLITO

Bondd ol Bobbdi B0

hMordida con dcidos Mordida electrolitica

CUBETA

En la mordida con acidos las lineas cercanas pusden legar

3 unirse ocasionando cahas, No S retandrd la tinta,

| En la mordida alectrolitica, perpendicular a suparficie de la plancha,
se avila asie afecto

|
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Es posible la utilizacién de todo tipo de bamices bloqueadores como los tradi-
cionales barnices duro o blando, el levantado de barniz con aziicar o goma aord-
biga, también hon dado buenos resultados los barnices alternctivos con base
ccrilica, asi corne la tinta calcogratica utilizada como barniz blogqueador.

El electrdlito, que no es mds que una sal conductora de la electricidad, diluida
preferentemente en agua destilada o desionizada. Con cada metal que se quie-
ra grabar o galvanizar, utilizaremos la sal adecuada para cada uno de ellos,
siendo para el cobre sulfato del cobre, para el zine sulfato de zine y para el hie-
o sulfato ferroso aménico. Se han realizado pruebas con sal comin peroe no se
han obtenido los mismos resultados que con las sales seficdadas. Las concentra-
ciones de sal por litro de agua suelen estar en un ramgo de entre 160 a 300 g para
cada uno de los metales, cungue no se puede dar una concentracion exacta en
este articulo pues. cada uno de los metales trabaja de forma diferente. El grado
de saturacion influye en el flujo de iocnes, el grado de comrosion y el tiempo em-
pleado en la grabacion, con una concentracion elevada grabaremos meéas rapi-
dornente perc necesitcrernos una fuente de alimentacion de grem ampercage.

La fuente de alimentacién proporciona corriente continua, debe estar dotada
de control de voltaje v pantallas digitales de voltaje v amperaje, con dos bor-
nes de salida, el polo posito en rojo, y el polo negativo negro. El voltaje no es
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muy importante en la unidad de grabado electrolitico, generalmente se graba
en un rango de 0.5 a 1 Voltio, es el ampercje lo més importante, cuanito mas
amplias sean las zonas desnudas de metal a grabar, o cucmte mas concentra-
do esté el electrdlito, mas amperaje se requiere del sistema. El voltcaje debe ser
constante y se establece al inicio de la grabacién, como se ha dicho el rango
de voltaje es muy bajeo. En realidad no es necesario mas de 1 V para grabar, un
voltaje mds alto puede levantar los bloqueadores y deteriorar el trabajo reali-
zaado. Los tiermnpos de mordida oscilan entre 15 - 20 minutes para lineas muy de-
licadas, hasta los 60 - 90 minutos para lineas mas profundas. Se puede
recomendcr una fuente de alimentacion con un voltaje de salida de 0 a 5 Vol-
tios v de 15 Amperios, con potencia para grabar planchas de cucrenta por cua-
renta centimetros. Se recomienda no elevar el voltaje por encima de & V pues

se generan gases de hidrégeno vy oxigeno.

La corrosion en los metales por electrdlisis proporciona en las dreas desnudas
del metal una rugosidad natural, que he llamado “micropunto” que imprime
zonas tonales de diferente intensidad y sustituye al aguatinta tradicional, ob-
tenida con los polvos volatizados vy fundidos de resina de colofonia o betan de
Judea. Este micropunto se produce, con una cudlidad diferente, relacionado
con las diferentes aleaciones o laminados de los metales que la industrida pro-
porciona en planchas y se utilizan para grabar. Distintos recurses se usan para
matizer las dreas tonales, blogqueos en intervalos, oxidaciones del electrélito,
salpicados de barniz o tinta calcografica de grafito que produce un micropun-
to bastante original.

Otra altemativa que ofrece este proceso es el grabado electrolitico llamado “se-
miseco”, en el cual las planchas no estém sumergidas en el electrolito liquido de
la cubeta. Se dispone la plancha preparada para grabar sobre unda mesa pro-
tegida con un plastico, sobre la plancha se extiende un fieltro o un pano de
goma espurnd ligercmente empapado en electrélito, sobre el filtro se coloca la
plencha oftodo, disponiendo sobre este sémdwich un gran peso y se conectan
las plemchas a la fuente de alimentacién que hard circular la corriente. Se gra-
baré& durcnte un tiernpo proporcionalmente mas elevado que el empleado con
la grabacién en cubeta. Se puede emplear este procedimiento para obtener
areas tonales utilizandoe la textura del fieltro o de tejides de diferentes tramas,
empapados en electrdlito y directamente en contacto con las dreas desnudas
de metal. Es también un recurso muy apropiado para grabor planchas de gram-
des dimensiones para las que no se disponen cubetas.
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Cubeta de grabado electrolitico
donde s& pueden ver:

A, los electrodos

B. la rejilla catodo

C. la placa que esta grakbandose.
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Pora mordidas profundas sobre placas de zinc se emplea un proceso electroliti-

co que generda electricidad por sl mismo. Produce una mordida profunda en un
tiempo relativamente corto y sin rotura en los bordes de los bloqueadores. 5i se
introduce una plancha de zinc preparada para grabar en una cubeta que con-
tiene una disolucién de sulfato de cobre v enfrente, en paralelo, a una distan-
cla de un centimetro se sitGa una plancha de cobre bien desengrasada y se
unen entre si las dos planchas fuera de la cubeta, actucarém como unda pila vol-
taica. Se generan un flujo de comriente eléctrica suficiente pora desplczar los
iones de cobre, resultando en consecuencia una grabacion muy ColTosiva e In-
terescnte en la plancha de zine, bastante apropiada para hacer goirados.

Galvanizar es aprovechar cin méas las cualidades que el proceso electiolitico
nos ofrece, para ello solamente tenemos que colecar la plancha que vamos a
galvanizar en el polo negative de la cubeta enfrentada a una plancha del
mismo metal en el polo positivo. Como se ha expuesto antericrmente, cucndo
la corriente fluye, los iones metal positives del electrdlito son atraidos a la plan-
cha que estd en el polo negativo y se sueldan a la misma, produciéndose lo que
se llama electrodeposicion. Si se introduce una plancha protegida con barmiz en
la que se ha dibujado lineas con una punta de grabado, el metal se irG acu-
mulando en estas lineas proporcionando al cabo de un tiemnpo un corddn pa-



recido a una soldadura que puede ser estampada como unda punta seca o con
rodillo. Otra utilidad de esta propiedad es el micropunto galvanizado, se galva-
riizem éreas abiertas de metal. Por efecto de la electrodeposicion se sueldan pe-
cquenas perticulas metdalicas que retendrén la tinta generando zonas tonales.

Pero la utilizacion mds atractiva de la galvanizacion es la galvanografia, que
consiste en la reproduccion de una plancha de cobre a partir del recubrimien-
to electrolitico de un molde de matericles no imprimibles. Una vez que se ha cu-
bierto la superficie del molde que se quiere galvanizar con una fina capa de
polvo de grafico —que es conductor de la electricidad- se introduce en la cube-
ta electrolitica v se conecta al polo negative aplicando un voltaje de entre 0,5
a 1 Voltio, duramte una 24 horas. Pasado este tiempo una capa de cobre, de
aproximadamente medio milimetro de espescr, se habra formado sobre la su-
perficie del molde. Antes de sepcrar la plancha del molde se deben rellenar las
rugosidades de la plancha con resina epoxy con el propésito de alisarla y po-
derla pasar por el téroule. Una vez seca la resina se procede a separar la plan-
cha del molde, se liman los bordes y esta lista para estampar entintomdo en
talla, con rodillo o estampéndose como un gofrado. En tiempos como los que co-
iren de escasez de materias primas, puede ser un recurso pord reciclar las in-
servibles planchas ya estampadas.

Se ha expuesto someramente una introduccién de las aplicaciones modermnas
del grabado con electricidad, no se queria concluir sin recordor agunos in-
convenientes y ventajas que tiene grabar con este sistema.

VENTAJAS E INCONVENIENTES

Entre las ventajas, se puede destacar la mordida impecable de la corrosion elec-
trolitica que es perpendicular a la superficie de la plancha, este fendmeno pro-
perciona lineas limpias y brillantes. La mordida no socava el metal por debajo
de la capa de barmiz que romperia el borde del mismo. Las lineas tramadas no
tienden a fusionarse rompiéndose y originando las desagradables calvas. La es-
tructura del metal genera un superficie rugosa en el fondo de las tallas que fa-
cilita la retencién de tinta en las lineas anchas.

La cantidad de iones de metal disuelta en la disolucién no cambia, asi el bario
electrolitico es reutilizable. No se agota la disolucion a medida que la varnos
usamdo. Este equilibrio vy estabilidad en la disolucién, nos permite calcular los
tiempos de mordida con mayor exactitud que con los acidos. Podemos decir
que con und misma concentracién en la disclucion electrolitica, e igual iempo
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v voltaje, las propiedades de la mordida en planchas con las mismas dimen-
sicnes v dreas a grabar pueden ser semejantes.

El electrélito cuando estd en las cubetas no desprende gases toxicos, tampoco
durcmte el proceso de grabacion, como ocurre al grabar planchas de zinc o
cobre con écido nitrico o clorhidrico. Ni genera burbujas de gas ni residucs me-
téilicos que se acurnulen en las tallas impidiendo que la grabacion continde, por
consiguiente, no hay que estar pendientes de la plancha mientras se graba.

Las planchas de zinc con restos de electrélito pueden ser lavadas directamente
en las piletas del estudio con agua corriente, estos restos son inocuos para los sis-
ternas scmitarios v los acuifercs. Las planchas con restos de sulfato deben intro-
ducirse en un tangue de paso con agua v limaduras de hierro. Los iones cobre
se convierten en cobre metdlico desechable en contacto con el hierro, la diso-
lucion del tangue de paso se va coloreando de amarillo intenso en un estado
que puede crrcjorse por los desagues previo filtrado.

El principal inconveniente estd relacionado con la monipulccion de los sulfatos
en estado sélido omtes de que se hayan diluido, pues no deben ser aspirados, ni
tocarse con las meomos, por lo tanto se deben usar méscoaras antipolvo vy guan-
tes de goma. Una vez diluidos, se deben seguir usando los guantes mientras se
meamipulem las planchas en la cubeta electrolitica, hasta que se laven con agua
una vez acabada la grabacion. También se debe procurcr manipular las plan-
chas con cuidado para no ocasionar salpicaduras que puedan afectar a los cjos
del grabador.

En cuanto a la técnica, el inconveniente se presenta con una tendencia a mor-
der con mayor profundidad las lineas aisladas que en las Greas de lineas tra-
madas, este fendmeno también ocurre en los bordes de la plancha. Para
amaortigucr este efecto se sustituye la plancha catodo por una rejilla.

Asi con esta breve descripcion de los procesos de grabado electrolitico se plan-
tea un sisterna alternativo més al tradicional grabado en talla con procedi-
rmientos quimicos. Una expectativa abierta a la exploracion y la innovacion.

Sin embecrgo, si reflexioncmmos sobre el sentido de esta evolucion en los procesos
de generacién de imagenes grificas, ese paso de la huella incisa fisica a la qui-
mica, y del grabado con luz o electricidad (fotopolimerocs, electrolisis, 1aser) a lo
digital, en definitiva numérico, se hace necescrio conceptualizar la idea de ma-
triz intcmgible y el concepto de original multiple en el tercer milenio. La indus-
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trict contemporémea nos ofrece miles de soluciones diferentes pora ser aplicadas
al Arte, pero jcérmo modifica este hecho el posterior consumo y asimilacion de
dichas iméagenes? (Qué es lo miltiple hoy? juna edicién de estampas de 100
ejemplcres sobre papel o un anuncio grabadoe y lanzado en horas de méxima
cudiencia por un medio televisivo?.

De este modo volvemos de nuevo al espiritu contradictorio de la obra grdafica;
unico o diverso, original o miltiple, matriz fisica o numérica, técnica o concep-
to:...Quizds lo interesanite de este dilema es el propio ciclo de la huella, de la ma-
triz, de lo madltiple como un hecho antropolégico complejo, esa unidn de
contrarios como tramsmisién de semejonzas inversas, la confrontacién de los
opuestos v la convivencia de los mismos. Al fin y al cabo los opuestos siempre

se tocan. La presencia de una ausencia y la ausencia de una presencia.
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