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Sisterna vertical de cubeta, donde se aprecian

a llegada del siglo XXI, para mi co-

mo grabador, siempre estard ligada

a la introduccion en Espana del

grabado no tdxico. En 500 anos,
los talleres de grabado no se habian preo-
cupado por los efectos nocivos de la técni-
ca, estos riesgos estaban asumidos, y a par-
te de usar guantes, mascarillas y gafas pro-
tectoras para la manipulacion de los pro-
ductos, algunos talleres, pocos, se preocu-
paron de tener campanas extractoras de hu-
Mos y gases, ec.; cierto que esto no liene
nada que ver con el arte v la expresion de
los artistas, v seguirdn usandose otros mu-
chos productos nocivos para estas y otras
tecnicas artisticas.

En la altima década del siglo pasado al-
gunos grabadores, preoccupados por la
agresividad toxica de los productos que es-
taban utilizando, insalubres tanto para el
medio ambiente como para su salud, co-
MENZAron a investigar con nuevos produc-
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las conexiones al anodo y el catodo y su forma de aislamiento
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tos bloqueadores vy mordientes, basindose
en olvidadas técnicas antiguas y en desuso,
también aplicando materiales y procesos
modernos que eran bastante menos toxi-
cos, fueron desarrollando varias técnicas di-
ferenciadas de grabar con los que lograron
estampar imédgenes de gran calidad técnica,
v que han venido llamando atractivamente
"grabado no toxico”.

Todo esto ocurria fuera de nuestras
fronteras, grabadores en talleres puiblicos o
privados de EEUU, Canada, Francia, Ingla-
terra, Dinamarca o Suecia, estaban investi-
gando y publicando sus experiencias casi
sin que nos diéramos cuenta. No es hasta
estos primeros anos del siglo XXI que em-
piezan a introducirse en Espana y gracias al
interés demostrado por unos pocos graba-
dores de nuestro pais, sensibilizados tam-
bién ante la toxicidad de la técnica y de los
productos empleados para grabar, comen-
zamos a buscar otras alternativas que ya se
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Instalacion “casera” y funcional con un rectificador de trenes
eléctricos y un bidén de plastico a mode de cubefa vertical.

Electrélito

estaban investigando y que he mencionado. Debo de-
cir que la introduccion y difusién en nuestro pais, de
estas técnicas para grabar "no toxicas", ademas de tar-
dia, en mi opinion, esti siendo demasiado lenta. Ya es-
tamos en 2006 y salvo algunos talleres privados, los ta-
lleres de instituciones phblicas o fundacionales parece
que no se han dado por enterados, y pocas son las fa-
cultades de BBAA de las universidades de nuestro pais
que se han interesado.

Lo que hoy estamos llamando "grabado no toxico”
tiene origen en un conjunto de técnicas desarrolladas
por diferentes grabadores investigadores, autores tam-
hién de textos publicados por diferentes medios, en re-
vistas y en varias paginas Web, disponibles para cual-
quier interesado, en la "red", fuente de informacion por
excelencia de este nuevo siglo. Tecleando en cualquier
buscador "grabado no toxico" conseguiremos bastante
informaci6n, o "non toxic etching”" donde también ob-
tendremos informacion mas amplia e interesante aun-
que obviamente en inglés.

Varias son los enfoques y técnicas que se han mos-
trado para grabar de una forma mas respenuosa con el
medio ambiente y con la salud de los grabadores, la
técnica mas extendida en nuestro pais esti siendo el fo-
tograbado en film fotopolimero, por sus buenos resul-
tados y las posibilidades para algunos grabadores de
experimentar con imdgenes digitales, o bien dibujando
directamente las transparencias, que se expondran so-
bre la pelicula de fotopolimero, y que previamente re-
velado serd estampado como un grabado en hueco tra-
dicional.

Para el grabado en talla sobre placas de cobre y
zinc las investigaciones han avanzado por dos vertien-
tes: los bloqueadores y los mordientes.

Los diferentes grabadores y talleres han desarrolla-
do bloqueadores no toxicos, para grabar aguafuertes
con excelentes resultados comprobados, empleando
tinta xilogrifica acrilica, cera barnizadora acrilica de uso
doméstico, tinta calcogrifica grasa, o barniz preparado
con alcohol etilico v escamas de goma laca, usados to-
dos ellos como barnices resistentes a los mordientes,
despreciando los tradicionales barnices elaborados con
asfalto cera, y trementina.

Usando como disolventes para los acrilicos, disolu-
ciones de carbonato sodico, y para las tintas grasas,



aceite vegetal de cocina o modernos Agentes Limpiado-
res Vegetales, (limpiadores vegetales desodorizados).
Evitando las nocivas emanaciones de aguarris, tremen-
tina o petroleo.

Para grabar aguatintas, se estin sustituyendo los
molestos y perjudiciales polvos de resina o betin, y sus
toxicos humos, por diferentes formulas acrilicas pulveri-
zas con aerografo, en cabinas especificamente prepara-
das v la proteccion de mascarillas, siendo esto un nue-
va inconveniente, pero no se puede comparar al riesgo
para la salud de utilizar resinas pulverizadas.

En cuanto a los mordientes, se desprecian el dcido
nitrico v el clorhidrico para el mordiente holandés ya
pricticamente en desuso, grabando placas de cobre
protegidas con barnices acrilicos y mordiéndolas en di-
soluciones de percloruro de hierro 45 @ Be., o anadién-
dole dcido citrico disuelto en agua (mordiente de Edim-
burgo). Hay grabadores que prefieren no trabajar con
estos mordientes asegurando que atn son dcidos y peli-
grosos si se trabaja con zinc.

Otros grabadores han investigado con "mordientes
salinos" para zinc y aluminio con disoluciones de sulfa-
to de cobre y cloruro sédico (sal comiin) o una disolu-
cién pura de sulfato de cobre (mordiente de Burdeos),
con resultados excelentes también probados. Estos
mordientes no generan emanaciones toxicas pero tiene
algunos inconvenientes, el agotamiento del mordiente,
v los residuos generados por la accion corrosiva al gra-
bar que impiden la mordida teniendo que cepillarlos
para que el mordiente siga actuando; también es nece-
sario que estos residuos se filtren, se sequen y lleven a
los vertederos apropiados, para deshacerse de ellos.

Grabado electrolitico
Otros grabadores, han investigado con el grabado elec-
trolitico, una olvidada y practicamente desconocida téc-
nica del siglo XIX, una de las técnicas mas atractivas del
"grabado no toxico" sobre placas de cobre y zinc, que
atn no ha sido divulgada en nuestro pais. De entre to-
dos estos procesos "no toxicos" es el que mis he practi-
cado, comprobando sus magnificas posibilidades, ries-
g0s Y ventajas.

El grabado electrolitico tiene sus principios basicos
en el galvanismo o producir quimicamente electricidad.
Si introducimos dos placas de metal en paralelo sin que

exista contacto entre ellas en una disolucion conductora
del mismo metal y se conectan a los terminales de una
fuente de corriente continua, la corriente fluye de una
placa a otra a través de la disolucién de sulfato (electro-
lito). Entonces tiene lugar un proceso complejo, que
aungue algunos a simple vista no podamos compren-
der, como tampoco nos hemos preocupado de saber
qué ocurre quimicamente con los mordientes y su reac-
cion con el metal de las placas, ni los gases generados
en este proceso. La mayor parte de los grabadores utili-
zamos esta reaccion quimica sin entenderla; pues de
igual modo aunque no entendamos el proceso electro-
quimico utilizaremos su poder de corrosion para gra-
bar. Este es el proceso, el sulfato de cobre contiene io-
nes cobre positivos e iones sulfato negativos, unidos
como los extremos de un imédn. Al fluir la corriente, los
"iones" positivos y negativos del electrolito se separan y
son atraidos a la placa de polaridad opuesta.

Los iones cobre positivos se pegan al citodo y los
iones sulfato negativos son atraidos a las dreas desnu-
das del anodo y reaccionan con el cobre de la superfi-
cie, "oxiddndola" y cormmoyéndola. El resultado de este
proceso es exactamente igual que cuando se graba con
un acide.

Mientras los iones de cobre estan volviéndose cobre
solido en el citodo, una cantidad equivalente de cobre
esta siendo extraida del dnodo, conservando por tanto
el sulfato de cobre su concentracion original. La canti-
dad de iones de metal disuelta en la disolucion no cam-
bia, asi el bano electrolitico es reutilizable. No se agota
la disolucion,

Para nuestro interés como grabadores, la placa que
deseamos grabar estard introducida en el tanque como
inodo (polo positive); la otra como citodo (polo nega-
tivo). La profundidad de la talla depende del tiempo, la
riqueza del sulfato y el voltaje.

Este es un sistema seguro que no genera gases toxi-
cos como los que se producen al grabar con acido nitri-
co, o clorhidrico, las placas de zinc o cobre. Con una
corriente de 0,5 V obtenemos tallas imprimibles y no
necesitaremos mis de 1 V para tener resultados exce-
lentes. Aunque se ha grabado con una corriente de 6 V,
hay autores que consideran que puede ser peligroso es-
te voltaje, a partir de 10 V se generarin gases de hidro-
geno y oxigeno, que unidos pueden ser un explosivo.
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Para grabar no necesitamos mds que una fuente de
corriente continua, con controles de voltaje y amperaje,
una cubeta vertical, y sulfatos de cobre o zinc para gra-
bar respectivamente placas de cobre o zinc. Y realizan-
do unos comodos controles de seguridad: como no ele-
var el voltaje y usar guantes al sacar las placas del elec-
trolito, el sistema es bastante seguro, comodo y saluda-
ble.

Los bloqueadores que se pueden aplicar son pricti-
camente todos los empleados hasta ahora, tanto los to-
xicos como los no t6xicos, v entre las tintas utilizadas
como barnices, debemos usar preferentemente las gra-
sas.

Las lineas de aguafuerte son profundas e intensas,
teniendo la ventaja que la mordida siempre es perpen-
dicular y no penetra por debajo del barniz levantindo-
lo, como sucede con en el acido.

Curiosamente, la accidn electrolitica sobre dreas
desnudas de las placas de estos metales, produce una
superficie graneada mate que imprime un tono sutil pa-
recido a un aguatinta, algunos grabadores lo denomi-
nan "Microtint" y otros "Galv-tone", por tanto no se utili-
zan pulverizaciones de resinas ni asfaltos para crear
efectos de aguatinta.

Ortra de sus ventajas es la estabilidad del mordiente.
La disolucidn no se agota con el uso continuado de la
misma, no hay que renovarla como ocurre con los dci-
dos, todos sabemos que se debilita y agota poco a poco
conforme vamos utilizindola. Siendo un inconveniente
calcular el tiempo para el grabado después de las pri-
meras mordidas. Esto no ocurre con el grabado electro-
litico. Podemos decir que con un mismo tiempo y vol-
taje la mordida en placas con las mismas dimensiones y
espacio a grabar, las propiedades de la mordida pueden
ser semejantes

Durante el proceso de grabacion electrolitica la di-
solucion no reacciona con el metal de la forma que lo
hacen los dcidos, desprendiendo gases altamente noci-
vos para la salud y el medio ambiente. No se generan
burbujas ni residuos que ademas de interrumpir el pro-
ceso y originar un grabado defectuoso, necesitan de
nuestra atencion al mismo tempo queé respiramos sus
gases, por tanto no hay que estar pendiente de la placa
mientras grabamos; tampoco genera lodos que caigan
al fondo de la cubeta, ni hay que filtrar la disolucion

cuando la guardemos. Y mientras no estamos grabando
la disolucion esta libré de emanaciones nocivas. 5in
embargo los dcidos deben estar bien cerrados para evi-
tar las emanaciones toxicas,

La disolucién para electrolisis puede estar abierta
sin que desprenda estos vapores, aunque en lugares de
temperaturas altas, se recomienda cubrir las cubetas
para evitar la evaporacion y el aumento de la concen-
tracion de la disolucién, o guardarla en garrafas de vi-
drio o plastico, evitando el contacto con tapones de
metal.

Al lavar las placas con agua para detener el proce-
so de grabado con acidos, generalmente en los talleres
no se tiene en cuenia que se arrojan directamente a
los sistemas sanitarios el dcido disuelto en agua sin
neutralizar, dafiando por tanto estos sistemas y los
acuiferos. Sin embargo, si antes de lavar las placas en
agua una vez grabadas, tenemos un poco de precau-
cion con los restos de las disoluciones electroliticas, y
seguimos unos sencillos pasos para neutralizarlas, po-
dremos evitar arrojar estas aguas pesadas al sistema sa-
nitario.

También hay que considerar que es un sistema ba-
rato de grabar, una vez hecha la primera inversion en la
fuente de alimentacién, la cubeta, conexiones y sulfa-
tos, tiene un bajo consumo eléctrico, mas bajo que si
usdramos extractor de humos para los dcidos, y al no
debilitarse el mordiente no necesitamos reponerlo con-
tinuamente, salvo el ocasionado al sacar las planchas de
la cubeta o por evaporacion.

Galvanografia o Glifografia

Una aplicacion del grabado electrolitico tan interesante
como desconocida es la galvanografia. Si invertimos
los polos o la placa a grabar la disponemos en el polo
negativo, los iones cobre positivos se depositarin en
las dreas desnudas de la placa, estas particulas adheri-
das de metal nos permitirin imprimir zonas tonales in-
teresantes, o bien producir una nueva placa partiendo
de un molde conectado al polo negativo, que se recu-
brird de metal hasta que sea lo suficientemente grueso,
que podamos retirarlo del molde y manejarlo utilizian-
dolo como una plancha, que reproducira las texturas y
tallas previamente preparadas en el molde, después se
imprimird como cualquier grabado en hueco.



Instalacién igual a la anferior con un rectificador con potenciometros variables de volfoje y amperaje.

El grabado electrolitico, una técnica para el siglo XXI

Teniendo en cuenta por una parte, que esta técnica trata de ser utili-
zada como alternativa al grabado en talla sobre metal, libre de resi-
duos, de los dcidos y sus emanaciones nocivas para los grabadores y

. i;}"i.ﬂ-“"‘."ﬂ“‘“:‘ S ‘mum%w“ :
AT RAAS Y L
R AR,
> 1.\\“\:'..1““\“-‘-“ e AR

Bibliografia
Cedric Green. Green Frints.
Published by Ecofech Design. 2004

el medio ambiente; esti entonces acorde con la sensibilidad de Eva Figueras. El grabado no Kxico,
nuestros tiempos para con la salud y el medio ambiente, y como por Nuevos procedimientos y materiales. Pu-
otra parte la técnica atin no ha sido difundida y por tanto practicada blicacions i Edicions Universitat de Barce-
sélo por unos pocos grabadores, entiendo que tiene un componen- lona. 2004
te experimental prometedor en el futuro. Es tiempo de explorar. :

i P [ P Henrik Boegh. Manual de grabade

No le cabe duda a ningiin grabador que haya probado algunos
de estos nuevos procesos, que se estin abriendo nuevos caminos
mis saludables y por tanto beneficiosos para los artistas, que al se-
guir trabajando e investigando vamos consiguiendo nuevos y pro-
metedores resultados, propios de estas técnicas, que nos ofrecen un
abanico amplio de posibilidades para seguir experimentando con
estos procesos menos oxicos, que llenan de nuevas aventuras nues-
tras imagenes.

an hueco no lexico, Editorial universidad
de Granoda. 2004

Javier Blas Benite, Ascensidn Cirvelos,
y la estampa. Real Academia de Bellas
Artes de San Fernando, Caleografia na-
cional. Madrid, 1994

10N

i

rabado y ed

1)
=



