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PRESENTACION

En el taller de litografia turno vespertino de la ENAP, dirigido por el maestro Raul Cabello
Sanchez, se imparte la técnica de litografia en l[dmina y en piedra desde hace mas de treinta
anos.

El presente trabajo forma parte de la investigacion llevada a cabo en el taller, con el
proposito de enriquecer los textos de apoyo en la técnica litografica.

Ante la carencia de textos en espainol especializados en técnicas litograficas, se requiere
contar con el conocimiento de una lengua extranjera que nos permita conocer, traducir y
difundir publicaciones que ya existen pero que no estan traducidas a nuestro idioma, y que en
mucho contribuirdn para actualizar los contenidos y ponerlos en practica o evaluarlos en
relacién de lo que ya realizamos.

Esta es la razon por la que me propuse realizar la traduccion del inglés al espafiol de un libro
de gran relevancia para la litografia, “The Tamarind Book of Lithography: Arts and Techniques”,
de Antreasian Z., G., y Adams, C.

El libro abarca todos los aspectos de la litografia tanto en piedra como en lamina; sin
embargo, presento sélo la traduccidn del capitulo dedicado a la ldmina litografica. Presento sélo
esa parte porque la litografia en ldmina es una de las principales técnicas practicadas en el taller
de la ENAP.

Esta tesina estd pensada como una herramienta didactica, y tiene como finalidad servir
como fuente de consulta para los estudiantes. En este sentido, creo que su utilidad sera valiosa,
pues incluso en espafiol un principiante en litografia necesita una explicacién de los
procedimientos, desde algo tan sencillo como es el registro de impresién que se hace en la
prensa litografica, hasta lo mas abstracto que es el proceso de adsorcién.

Aunque actualmente la preparacién de los estudiantes universitarios incluye el
conocimiento de un idioma extranjero, en especial el inglés; encuentro problematica la
comprensién del texto original si no se cuenta con un amplio conocimiento del inglés y al mismo

tiempo de la técnica litografica. Esta dificultad se debe también a que en los procedimientos
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descritos en el libro del Tamarind se utilizan tecnicismos empleados dentro del ambito
litografico y algunos de ellos especificamente son utilizados sélo en el taller Tamarind. Otra
dificultad que encontré, fue que los materiales y procesos de la litografia, en inglés britanico y
en inglés norteamericano tienen diferentes denominaciones.

Mi método de trabajo fue el siguiente: primero realicé una traduccién del texto revisando
minuciosamente las traducciones apropiadas para cada material, ya que el Tamarind utiliza
materiales especializados en Litografia, algunos de ellos no tienen traduccién en espafiol como
es el caso del “litothine”.

Posteriormente mi asesor, el Maestro Raul Cabello, revisé el texto para que pudiéramos
encontrar la redaccién mas apegada a nuestro idioma; no sélo en la forma natural en que
expresamos las ideas, sino que también pensamos en que el texto tendria que servirle a
cualquier persona que se acercara al tema, es decir que redactamos el texto de tal forma que lo
entendiera cualquier persona fuera principiante o experto en litografia.

Mi preparacion universitaria fue lo que me motivé a y lo que me permitié realizar la
traduccion; durante la carrera, pasé seis semestres en el taller de litografia, y en el Centro de
Ensefianza de Lenguas Extranjeras de la UNAM estudié inglés durante tres afios consecutivos

llegando a los niveles avanzados del programa de estudio.
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INTRODUCCION

El Taller de Litografia Tamarind Lithography Workshop Inc. (TLW), se fundd en 1960 en Los
Angeles, California, Estados Unidos.

Desde su establecimiento, contd con el subsidio de la Fundacidn Ford y posteriormente, en
1970, se afilid a la Universidad de Nuevo México, donde pasé a formar parte del Colegio de
Bellas Artes de dicha Universidad, bajo el nombre de Instituto Tamarind. Este instituto tuvo
como propdsitos, entre otros, el desarrollo de la litografia, la formacidon de maestros impresores
y la colaboracién con artistas; Dando como resultado una gran cantidad de investigacion y
publicacion. El libro The Tamarind Book of Lithography, editado en 1971, se convirtid en una
referencia de la técnica litografica en talleres de todo el mundo. Tal informacion queda limitada
a causa del idioma pero con una traduccion, el texto puede estar al alcance de todo artista o
persona interesada en la litografia.

El primer capitulo de este trabajo comprende la traduccion del capitulo seis del libro antes
mencionado, cuyo titulo es Litografia en Ldmina. En este capitulo se exponen los
procedimientos, materiales y la teoria de la técnica de litografia en lamina. Encontraremos
temas que tratan de las propiedades de las laminas, las soluciones acidas que se emplean, las
técnicas de dibujo usadas, el proceso de preparacién de la ldmina, la impresidn y el entintado;
ademas veremos el procedimiento para llevar a cabo correcciones, los problemas de manchas
gue pudieran aparecer en la ldamina y la forma de corregirlos, y finalmente una guia para el
almacenaje de la laminas.

El segundo capitulo de esta tesina abarca las referencias que aparecen a lo largo del texto.
En algunos temas aparecen referencias a otros procedimientos o teorias mas especificas, que
por su extension son tratados en un capitulo aparte; por ejemplo, la quimica de las soluciones
acidas, la quimica de las aguadas de tusche, el rol del pH en la litografia, entre otros. También
inclui algunos subtemas del libro que amplian y complementan el capitulo uno, por ejemplo, las
propiedades fisicas y quimicas de las laminas de zinc y de aluminio, las implicaciones de la
adsorcién, etc. El dltimo tema no es una traduccidén de alguna seccion del libro del Tamarind,

sino que se trata de una breve descripcidn de los procesos que practicamos en el taller 117-B de
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la ENAP, con el objetivo de hacer una reflexién en torno al proceso litografico comparando
ambas técnicas.

El desarrollo de este proyecto, ademds de su cardcter de traduccién, implicé un arduo
trabajo de investigacion, debido a la amplia gama de materiales disponibles en Estados Unidos
gue en nuestro pais o no existen o no son de facil acceso. Este texto nos permite comprobar y
comparar nuestras técnicas, dejando claro que las condiciones de la practica litografica no son

las mismas en Estados Unidos que en otros paises.
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CAPITULO I

LITOGRAFIA EN LAMINA
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1.1 LA LAMINA EN LITOGRAFIA

Desde las primeras etapas de la litografia, se han usado como soporte de impresidon hojas
de zinc y de aluminio con un calibre relativamente delgado graneadas mecanicamente. El uso de
zinc es mencionado por Senefelder ya desde 1818 y poco después, por varios litégrafos en
Inglaterra, Francia y Alemania. El aluminio, un metal de reciente descubrimiento, fue introducido
a la industria de la impresion en 1891. A pesar de que la litografia en lamina fue practicada de
manera constante, no alcanzé amplia popularidad hasta 1895 con la invencién de la maquina
rotatoria de offset la cual funcionaba con vapor. La prensa rotatoria, junto con la ldmina
litogréfica, entrd en la industria de la imprenta comercial y rapidamente reemplazé al lento y
pesado proceso de impresion en piedra. Desde ese momento la litografia en lamina ha tenido
mucho mas aplicacion en la litografia comercial que en la litografia artistica. Todos los avances
subsecuentes en laminas, quimicos, y procesos, han sido iniciados por la industria del offset y
han sido estandarizados para asistir los requerimientos de la imprenta comercial.

Aunque se practicé ampliamente en Francia y Gran Bretafia, la litografia en lamina nunca
fue muy popular entre los artistas en Estados Unidos. Aparte de una corta actividad en 1930, no
hubo una experimentacion seria sobre la impresion artistica en ldmina hasta mediados de siglo.
Al parecer, no se contaba con el conocimiento técnico o era inadecuado, por lo cual no era
posible tener el mismo control que el conseguido con la litografia sobre piedra. En consecuencia,
pocos litdgrafos norteamericanos que imprimieron en lamina antes de 1960 alcanzaron una
calidad comparable a la de sus contemporaneos impresores en el extranjero.

Desde el principio del proyecto Tamarind se reconocié la necesidad de perfeccionar los
procesos sobre [dminas. Debido a la relativa escasez de piedras litograficas de buena calidad en
los Estados Unidos, se pensdé que el desarrollo futuro de la litografia para artistas
norteamericanos quedaria severamente restringido a menos de que se pudiera perfeccionar una
matriz substituta. Afortunadamente, el progreso tecnolégico en lamina ha sido rapido gracias al
esfuerzo sincronizado del personal del Tamarind. La investigacion de la técnica del offset
industrial aporté la informacidn que hizo posible una mejor comprensién de la quimica basica de

la [dmina y fue la introduccién para el mejoramiento de los materiales y procesos de la
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impresion artistica.

Los principios de la litografia en ldmina son similares a los procesos en piedra, sin embargo,
se necesitan diferentes procedimientos para el dibujo, preparacion e impresién de la lamina. Los
dibujos en metal se deben preparar con quimicos cuyas soluciones son diferentes a las
soluciones para piedras. La [dmina, una vez preparada, se imprime en una prensa de la misma
manera que la piedra; en cambio, como la ldmina es muy delgada, se debe elevar de la platina
con una piedra o con un respaldo metalico para que pueda alcanzar el rasero de la prensa. Las
estampas hechas en metal también son diferentes en detalles muy sutiles, debido a que el grano
es diferente en ambas laminas.

Las ldminas de aluminio y de zinc se dividen en dos categorias: con graneado y sin
graneado. Las laminas sin graneado se fabrican sin ningln tratamiento en la superficie y han
sido utilizadas exitosamente para impresién artistica por muchos afios. También se fabrican
ldminas con varios tipos de graneado para mejorar la retencién y estabilidad de la imagen. Un
ejemplo reciente es una lamina de aluminio graneada con esferas metalicas, la cual ha mostrado
buena respuesta para la impresion. Otro tipo de lamina con tratamiento, con superficie
fotosensibilizada, estd siendo usada cada vez mas por artistas que incorporan imagenes
fotograficas en su trabajo.

La demanda de la actual industria del offset ha estandarizado la calidad y fabricacién de las
ldminas. Aunque existen laminas con distintos tipos de grano y superficie, son pocas las que se
pueden utilizar para la impresidn artistica y éstas varian muy poco entre un distribuidor y otro.

A pesar de su similitud con la litografia en piedra, hay muchas diferencias entre las matrices
mismas: entre matriz de metal y de piedra, entre zinc y aluminio y entre ldminas con y sin
graneado. Estas diferencias afectan los procedimientos, y se deben comprender completamente
si se quiere controlar efectivamente los posibles problemas que presenta cada superficie. A
continuacién sigue una descripciéon de estas caracteristicas; se puede encontrar informacion

adicional en la Parte II.

! La parte Il del libro original comprende, entre otros capitulos, el capitulo dedicado a la quimica de la litografia, del
cual anexo lo mas importante en el capitulo dos de esta tesina. (N. del T.)
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1.2 DIFERENCIAS ENTRE PIEDRAS Y LAMINAS

Las piedras litograficas y las [aminas se diferencian de varias maneras:

1. Las ldminas son faciles de conseguir, tienen un precio accesible, y se pueden reutilizar
varias veces si se regranean.

2. Las ldminas de metal son ligeras y por virtud de su calibre delgado, requieren de poco
espacio para su almacenaje.

3. Los materiales para su preparacién son un poco mas costosos que los materiales para la
piedra, sin embargo la preparacidon no es ni mas compleja ni mas tardada.

4, Debido a la superficie y a las propiedades quimicas diferentes de la [dmina, se pueden
trabajar imagenes que no se pueden producir en piedra. Por ejemplo, las aguadas sobre zinc son
diferentes a las aguadas sobre piedra. Por tal motivo, las laminas proporcionan cualidades
estéticas Unicas por su naturaleza.

5. Las laminas de metal son Utiles como auxiliares en la impresién a color. Por ejemplo, de
una impresién a color, algunas partes se pueden dibujar en metal y otras en piedra. Cuando se
cuenta con pocas piedras, el uso de laminas permite que se lleven a cabo simultdaneamente un
mayor numero de proyectos.

La diferencia fisica mas importante entre ambas matrices es que la |lamina carece de
porosidad natural. El lector recordara que las formaciones litograficas en la piedra dependen de
(1) la porosidad de la piedra, (2) el grano de la piedra y (3) la capacidad de la goma y la solucién
acida para rechazar los depdsitos de grasa aplicados en la piedra y formar dreas sin imagen
sensibles al agua, firmemente ancladas dentro de los poros de la piedra. Esto se puede
demostrar graneando una imagen vieja; se tiene que remover una capa de aproximadamente el
grosor de una ldmina antes de que la superficie quede limpia. Por tal motivo, podria parecer que
una imagen que penetrara en la ldmina podria verse en el reverso de ésta. Este no es el caso; la
penetracion de la grasa sobre el metal es tan tenue, que la [dmina se puede volver a graneary a
dibujar varias veces. Debido su carencia de porosidad, la imagen y la capa de goma en laminas
de aluminio y de zinc son menos firmes que sobre piedra. Si no se ejecuta apropiadamente el
tratamiento quimico, la lamina tiende a mancharse y a subirse de tono.

El graneado de la lamina compensa en cierta parte su carencia de porosidad. El diente
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producido ofrece a las dreas con imagen y sin imagen un mejor agarre e incrementa la superficie
de la ldmina. De esta forma, las cuencas diminutas permiten la retencidon de la capa de agua
sobre el area sin imagen por un periodo mas prolongado. Adicionalmente, el grano de las
ldminas permite, como en la piedra, un dibujo con gradaciones tonales. Debido a que el proceso
de graneado es diferente al de la piedra, el grano de la lamina es mas profundo, mas agudo y
mas uniforme dando a los dibujos hechos en metal un caracter ligeramente diferente.

Por lo tanto, el proceso litografico en metal, a diferencia de la piedra, depende mas del
graneado. Debido a que la imagen penetra muy poco y ni siquiera se combina con la ldmina, los
depdsitos sin imagen y con imagen dependen del agarre a la superficie dspera de la ldmina. Se
podria generalizar que las areas con impresion y sin impresidon estdn quimicamente menos
definidas y, por consiguiente, son mas susceptibles de ser desplazadas o removidas. Por lo tanto,
se debe tener mayor cuidado durante cada etapa del trabajo en metal para poder asegurar la

estabilidad de la impresion.

1.3 CUALIDADES RELATIVAS DEL ZINCY DEL ALUMINIO

Las cualidades del zinc y del aluminio han sido debatidas desde su introduccion en la
litografia. Cada metal ha ganado fuertes partidarios, y por muchos afios se ha llevado a cabo un
trabajo excelente en ambos materiales. Desde un punto de vista practico, hay poca diferencia en
la dificultad de la impresion, en el costo de ambos metales y de sus materiales para el proceso.
Es innegable que si se manejan las l[dminas con el conocimiento adecuado ambas pueden
funcionar igualmente bien. La decisién de contar con uno o ambos tipos de ldminas y con los
materiales apropiados para cada una depende de los objetivos de cada taller. Es recomendable
gue en los talleres escolares sélo se adquiera un tipo de metal para que esto reduzca el costo,
para evitar confusiones y la contaminacion de los materiales necesarios para el proceso. En
cambio, los talleres profesionales deben proveer ambos metales en la medida de lo posible, para
poder ofrecer a los artistas una amplia gama de materiales.

Se debe advertir que el incremento en el uso de ldaminas de aluminio desechables ha dado

como resultado el declive en el uso de la ldmina de zinc. Las razones de este declive, demasiadas
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para mencionarlas, han afectado seriamente la industria del graneado de laminas, cuyos

servicios estdn desapareciendo gradualmente. Bien podria ser que, dentro de pocos anos, las

ldminas de zinc y el servicio de regraneado no existan mas en el mercado. Aunque el futuro de la

[dmina de zinc dentro de la litografia artistica es incierto, sus cualidades seguirdn atrayendo

intensamente a los artistas. Por esta razén, las ldminas de zinc y de aluminio serdn discutidas con

mayor extensién en este texto. La siguiente tabla servird como una guia basica en la que se

comparan las cualidades de ambos metales.

Zinc

Aluminio

El color de la superficie es oscuro, un poco en
detrimento de dibujos con amplios valores tonales. El
dibujo a ldpiz y con aguadas tiene una apariencia

notoriamente distinta al dibujo sobre piedra.

El color de la superficie es mas claro, es mas facil ver
los dibujos con amplios valores tonales. El dibujo a
lapiz y con aguadas es muy similar a los hechos sobre

piedra.

Es posible realizar la técnica de aguada Peau de

crapaud.

No es posible realizar la técnica Peau de crapaud.

Naturalmente sensible a la grasa.

Naturalmente poco sensible a la grasa.

Naturalmente poco sensible al agua.

Naturalmente muy sensible al agua.

Produce dreas con imagen fuertes.

Produce areas con imagen moderadamente fuertes.

Produce dareas sin imagen poco firmes.

Produce areas sin imagen excelentes.

Es facil de estabilizar trabajo afiadido después de una

sensibilizacion.

Es algo dificil de estabilizar el trabajo afiadido después

de una sensibilizacion.

Propenso a mancharse durante la impresion.

Resistente a las manchas durante la impresién.

Moderadamente dificil de estabilizar el trabajo

borrado después de que la lamina ha sido preparada.

Moderadamente facil de estabilizar el trabajo borrado

después de que la ldmina ha sido preparada.

Las capas de 6xido ponen en riesgo una

desensibilizacidn efectiva.

Las capas de 6xido ponen en riesgo una

desensibilizacion efectiva.

1.4 TAMANOS Y GROSORES DE LAS LAMINAS

Las ldminas de aluminio y de zinc se venden en diferentes tamanos y grosores para

adaptarse a los diversos tipos de impresoras de offset comerciales. Algunas ldminas ya tienen
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perforaciones para que se sujeten a las maquinas. Este tipo de ldminas no se recomiendan
debido a que los bordes de los hoyos se pandean con el uso y tienden a acumular tinta durante
la impresién. Cualquier lamina debe adquirirse sin que tenga hoyos, de lo contrario deberd
cortarse la hilera de hoyos con tijeras para metal antes de dibujar y preparar.

Las siguientes medidas son las mas practicas para la impresion artistica:

39x52cm. (15 % x 20 %”)

61 x 86 cm. (24 x 34”)

65 x91 cm. (25 % x 36”)

76 x 106 cm. (30 x 42”)

Los tamanos de las laminas deben coincidir lo mas posible a los tamafios de las piedras,
debido a que a veces se usan piedras como respaldo en la platina de la prensa y en la mesa de
preparacion.

Las laminas estan disponibles en varios grosores, desde un calibre grueso de .015” a un
calibre delgado de .0035”. Las laminas de zinc y las laminas de aluminio sin graneado de .010”
son las mas practicas para la impresion artistica ya que se pueden regranear varias veces antes
de desecharse. Por lo general, las ldminas de aluminio con graneado se consiguen en un calibre
de .012” y después de su uso se desechan en vez de ser reutilizadas. El precio de una ldmina
nueva de este calibre, es casi lo mismo de lo que cuesta volver a granearla.

Algunas ldminas se pueden pandear durante el proceso de impresién. Este no es un
problema del grosor de la [dmina, mas bien es un problema provocado por la tensién causada

por regranear la ldmina por un solo lado. Tales ldminas se pueden granear en el lado opuesto,

igualando asi la tensién y disminuyendo la propensién a pandearse.

1.5 EL GRANEADO DE LAS LAMINAS

Las laminas de aluminio y de zinc se granean mecanicamente con abrasivos y agua dentro
de una maquina eléctrica oscilatoria que contiene esferas de metal. El graneado produce en la
superficie un diente uniforme cdnico y agudo. Sobre esta textura, las caracteristicas del dibujo

gue se producen son algo diferentes a aquéllas que se logran con el grano de una piedra
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litografica. Las laminas que tienen un grano medio (aproximadamente abrasivo del nimero 220)
son las mas recomendables para la impresion artistica.

Como ya se menciond, la importancia que ocupa el rol del grano en la ldmina, tanto en zinc
como en aluminio, es aun mayor que la del grano en la piedra. Debido a que ningln metal posee
la porosidad natural de la piedra, el grano de la ldmina proporciona un agarre fisico para el
dibujo y para los quimicos del proceso. Ademas, el diente fino incrementa el area superficial de
la ldmina logrando una mayor retencién de agua.

Por su importancia, el graneado de la ldmina debe llevarse a cabo con gran cuidado y
uniformidad. Cuando se adquieren las laminas, el fabricante ya las ha graneado, usando
cuidadosamente técnicas reguladas de produccion en linea. Por lo comun, las laminas usadas
son re graneadas por profesionales. Usan equipo especialmente disenado para borrar la imagen
gue tenia la ldmina y preparar una superficie nueva. No se recomienda granear las laminas con
borriquete, porque es dificil controlar la uniformidad entre una lamina y otra. El Tamarind ha
disefiado una maquina graneadora relativamente econdmica que puede granear eficientemente
ldminas dentro del taller.? Si la popularidad de las ldminas desechables de la industria del offset
continua amenazando la existencia de los graneadores comerciales, serdan cada vez mas
necesarias pequenas maquinas graneadoras para los talleres de litografia artistica.

Los siguientes son los procesos utilizados por el Instituto Tamarind para granear laminas de
aluminio y zinc:

1. Todas las ldminas se granean sélo con alumina (6xido de aluminio). Este abrasivo (mucho
mas blando que el carborundum) produce un excelente diente para todas las variedades de
dibujo y también elimina la necesidad de limpiar la maquina integramente. Tal limpieza es
necesaria cuando se usan diversos tipos de abrasivos.

2. Las esferas para granear son bolas de acero industriales “pulidas” (Benton A. Dixon
Company, Los Angeles, ver el apéndice A). Las cantidades usadas en la maquina son 150 libras de

bolas de % de pulgada de didmetro (68 kg. de bolas de 1.91 cm.) y 50 libras de % pulgada de

?Esta magquina fue originalmente desarrollada por el personal del Tamarind, trabajando en colaboracién con Patty
Co., Los Angeles. Puede obtener informacion de la maquina dirigiendo una solicitud al Instituto Tamarind,
Universidad de Nuevo México, Albugquerque.
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diametro (22 kg. De esferas de 1.27 cm.).

3. La cama de la maquina graneadora, la tolva que contiene las bolas, y la tapa se enjuagan
antes de comenzar el graneado, esto remueve el limo que queda de la operacion anterior de la
maquina. El limo, el cual contiene fosfato trisédico, nunca se debe limpiar de la maquina al final
de cada ciclo de graneado; debido a que deja una capa sobre las bolas de graneado, evita que se
oxiden entre un ciclo y otro.

4. Las laminas que van a ser regraneadas se lavan con bencina para remover la imagen y
después se limpian con agua para remover polvo, goma, o cualquier materia ajena. Para evitar
gue se produzca alguna reaccién quimica, nunca se deben granear al mismo tiempo ldminas de
zinc y laminas de aluminio. Después de su insercidén en la maquina, se ajustan con un seguro en
la parte central de sus dos extremos. La maquina del Tamarind puede contener una ldmina de 30
x 40 pulgadas, dos de 24 x 34 pulgadas, o tres de 16 x 22 pulgadas o mas pequeiias.

5. Se eleva la tolva para que las esferas para granear se liberen dentro de la cama de la
maquina, en la cual se distribuyen las esferas con la mano para que cubran por completo las
l[dminas. Luego se regresa la tolva a su posicion normal.

6. Se espolvorean las esferas con una cantidad suficiente de fosfato trisddico y abrasivo,
para el primer ciclo (ver la tabla de graneado a continuacién). Se agregan dos galones de agua,
se cierra la tapa, se ajusta el crondmetro, y se enciende la maquina.

7. La maquina se detiene automaticamente al final de cada ciclo, lo cual es indicado por un
timbre. Se levanta la tapa y se agrega a la mezcla sobrante del primer ciclo, la cantidad indicada
de fosfato trisdédico y abrasivo para el segundo ciclo (ver la tabla de graneado). Se agrega el agua
necesaria para igualar los primeros dos galones. (Esto se puede determinar midiendo el nivel
gue alcanza el agua sobre las esferas graneadoras al principio del primer ciclo.) Se cierra la tapa
y se asegura; se ajusta el cronémetro para un segundo ciclo, y se enciende la maquina.

NOTA: Las laminas se granean en dos ciclos cortos en lugar de uno largo, para asegurar la
suspension del material del graneado. Los ciclos largos fomentan que el desecho (limo) del
graneado se sedimente sobre la superficie de la lamina; esto produce ldminas sucias y reduce la
vida util del grano.

8. Cuando el timbre indique el término del segundo ciclo, se levanta la tapa y se asegura en
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su posicién. Se presiona el botén para inclinar la cama graneadora; simultdneamente, se
enciende la maquina otra vez para comenzar el movimiento oscilatorio del graneado. Esto
permite que las esferas graneadoras oscilen conforme caen dentro de la tolva. Para evitar que el
grano de la ldmina se raye, no debe permitirse que las bolas rueden o se deslicen.

9. Se detiene la maquina cuando la mayoria de las canicas han caido dentro de la tolva. Se
guitan los seguros de las ldaminas, y se remueve sélo una sin enjuagarla. Se coloca con el lado
graneado hacia arriba sobre una hoja de aglomerado grueso colocada sobre la mesa de
graneado.

10. Se limpia el desecho de la ldmina usando agua. Mientras tanto, se frota la superficie
vigorosamente con un cepillo de cerdas naturales duras, para remover del grano las particulas
de abrasivo. El patrén del frotado debe cubrir la ldamina sistematicamente de lado a lado y de
arriba a abajo. Luego se levanta la [dmina y se enjuaga con la manguera para limpiar el reverso.
Es extremadamente importante que el enjuague y el frotado se realicen tan rapido como sea
posible, para evitar la formacién de éxido en la superficie. La oxidacién puede comenzar tan
pronto como la ldmina hiumeda entre en contacto con el aire. (Las ldaminas que permanecen en
la maquina de graneado no se oxidardn antes de que se enjuaguen, porque estan cubiertas con
el trifosfato sédico del desecho del graneado.)

11. Cuando se haya terminado de enjuagar, inmediatamente se coloca la lamina con la cara
graneada hacia arriba sobre una superficie plana y limpia previamente preparada. Se utilizan
hojas de papel revolucidn para secar por completo la superficie. El tiempo total del enjuague, el
frotado, y el secado no debe exceder mas de tres o cuatro minutos.

12. La ldmina ya seca, se puede dibujar inmediatamente o se puede almacenar. Si se va a
guardar, se debe cubrir toda la superficie con una hoja limpia de papel para pruebas pegado con
cinta adhesiva por el reverso. (Ver seccion 1.29.)

13. Después de que las laminas restantes en la graneadora hayan sido retiradas y limpiadas
individualmente, se debe enjuagar la maquina con agua para que esté preparada para el
siguiente ciclo de graneado. Si algun graneado posterior no se va a realizar en por lo menos las
siguientes 24 horas, el limo del graneado debe dejarse en la maquina para evitar la oxidacién de

las esferas metdlicas de graneado.
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14. El mantenimiento de la maquina de graneado es muy simple. Ademas del enjuague
habitual de la tina, la tolva y la tapa, se requiere limpiar los lados de la maquina con una esponja
y agua una vez por semana. Se debe limpiar el abrasivo que quede sobre el tornillo sin fin
ubicado debajo a la izquierda de la tolva y se deben lubricar con aceite una vez al mes al igual
que las partes metalicas oscilatorias de la maquina.

Tabla de Graneado para Laminas

Primer Ciclo
Tipo de imagen en Fosfato trisddico Oxido de aluminio en Tiempo que se debe ajustar para el ciclo de graneado
la ldmina, previa al polvo del grano 220 (las variaciones de tiempo se deben a las diferencias en
graneado el drea que abarca laimagen)
Imagen fuerte 60x86cm. | Mas grande | 60x 86 cm. | Mas grande | Menos del 50% cubierto Mas del 50% cubierto
(planos, tusche en 0 menor, que 60x 86 | omenor, que60x86 | 60x86cm. | Mas grande | 60x 86 cm. | Mas grande
solvente, trazos 56 a 88 gr. cm. 88 a 56 a88gr. cm. 88 gr. o0 menor. que 60x 86 | omenor. que 60 x 86
consistentes con (24 por 34 118 gr. (24 (24 por 34 (24 x 34 30a35 cm.30a40 | 30a45 cm.
lapiz, tinta pulgadas o x 34 pulgadas o pulgadas, 3 min. min. min. 45 min.
autografica Korn's, menor, 2 a pulgadas, 3 menor, 2 a 0z)
tinta retransferida. 3 0z) a4 oz) 3 0z)
Imagen tenue 60x86cm. | Mas grande | 60x86cm. | Mas grande | 60x86cm. | Mas grande | 60x 86 cm. | Mas grande
(aguadas con agua, 0 menor. que 60x 86 | omenor. que 60x 86 | omenor. que 60x 86 | omenor. que 60 x 86
trazos de barras 56 gr. (24 cm.56a88 | 56gr. (24 cm. 56 gra 30a35 cm.30a40 | 30a45 cm.
claras e por 34 gr. (24x34 | por34 88gr. (24 x min. min. min. 45 min.
intermedias, lapices, | pulgadas o pulgadas 2 pulgadas o 34
tinta para frotar, menor, 2 a3oz) menor, 2 pulgadas 2
spray claro. 0z) 0z) a3oz)

Segundo Ciclo

Imagen fuerte (ver 60 x 86 cm. | Mas grande | 60x86cm. | Mas grande | 60x86cm. | Mas grande | 60x 86 cm. | Mas grande

arriba) 0 menor. que 60x 86 | omenor. que 60x 86 | omenor. que 60x 86 | omenor. que 60 x 86
56 gr. (24 cm. 56 gra 56 gr. (24 cm. 56 gra 30 min. cm.30a45 | 30a45 cm.
por 34 88gr. (24 x por 34 88gr. (24 x min, min. 45 min.
pulgadas o 34 pulgadas o 34
menor, 2 pulgadas 2 menor, 2 pulgadas 2
0z) a3oz) 0z) a3oz)
Imagen tenue (ver 60x86cm. | Mas grande | 60x86cm. | Mas grande | 60x 86 cm. | Mas grande | 60x 86 cm. | Mas grande
arriba) omenor42 | que60x86 | omenor. que 60x 86 | omenor. que 60x 86 | omenor. que 60 x 86
gr. (24 por cm. 56 gr. 28a56g¢r. cm. 56 a 15a30 cm. 30 min. | 30 min. cm.
34 (24 x34 (24 por 34 88gr. (24x | min. 30a45
pulgadas o pulgadas 2 pulgadas o 34 min.
menor, 1% 0z) menor, 1a pulgadas 2
oza 20z) 2 0z) a3oz)

1.6 SENSIBILIZADO DE LA LAMINA

A diferencia de la piedra, las l[dminas nuevas recién graneadas, de zinc o aluminio, se

sensibilizan antes de poder dibujar sobre ellas. Hay dos excepciones, son las laminas de aluminio
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con revestimientos previos y las ldminas de zinc procesadas con el método Lozingot. El
sensibilizado remueve el éxido de la ldmina de zinc y sensibiliza ambas |laminas para que se
vuelvan sensibles a la imagen grasosa y a las soluciones acidas desensibilizadoras. La quimica de
la acidulacién en las [dminas se proporciona en la seccién 2.5.

Aunque el procedimiento para la sensibilizacién de ambas ldminas es idéntico, por lo
comun, los ingredientes quimicos de las soluciones son diferentes. Algunos impresores prefieren
una solucion sensibilizadora elaborada comercialmente, debido que es confiable y a que es de
facil preparacion. Este material es la “Solucién Imperial sensibilizadora” (Lithoplate Company,
ver apéndice A), se diluyen dos partes de la solucién pura en un galén de agua para sensibilizar
[dminas de aluminio y de zinc. A continuacion se proporciona una lista de férmulas igualmente

efectivas, que se pueden hacer dentro del taller, estdn en orden de preferencia:

Soluciones Sensibilizadoras para Laminas.

Para Zinc Para Aluminio

Acido clorhidrico(concentrado) 1 0z (29.6 ml) | Acido fosférico

Agua 1gal (3.79 L.) | (85% concentrado) 20 gotas
Alumbre de potasio 30z (85 ml.)
(Agua para hacer una solucién saturada)

Acido Nitrico % oz (7 ml.) | Acido clorhidrico

Alumbre de potasio 2 0z (59 ml.) | (concentrado) % o0z (14.5 ml.)

Agua 32 0z (947 ml.) | Agua 32 0z (947 ml.)

(agitar hasta que se disuelva)

Acido Acético (25%) 1 0z (29.6 ml) | Acido nitrico 1% oz (44 ml.)

Acido Nitrico 1 0z (29.6 ml) | Alumbre de potasio 50z (148 ml.)

Alumbre de potasio 4 0z (118 ml.) | Agua 32 0z (947 ml.)

Agua 1gal (3.79L.) | Acido acético (99%) 6 0z (170 ml.)
Agua 1gal (3.791)

Lo ideal es colocar la [ldmina en una charola poco profunda, amplia y esmaltada destinada al
sensibilizado. En lugar de esto, también se puede poner la lamina sobre una hoja de cartén
limpia suficientemente grande, o sobre una piedra litografica del mismo tamafio o ligeramente

mas grande.
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Primero se enjuaga la ldmina completamente con agua limpia y se frota con varios panos de
algoddn. Cuando el pafio se ensucie por remover el oxido, remplacelo con otro pafio limpio
hasta que haya cubierto toda la ldmina. Cubra con agua la [ldmina una vez mas y rocie la solucién
sensibilizadora sobre toda la superficie. Para asegurarse de que toda la ldmina se limpie de
manera uniforme, se aplica la solucidon una segunda vez, balanceando cuidadosamente la
charola. La cantidad de la solucién no es tan importante en tanto que pueda cubrir
abundantemente la lamina. Uno o dos minutos son suficientes para sensibilizar el metal; se riega
la ldAmina una vez mds con agua, se escurre y se seca con aire.

Las laminas sensibilizadas se deben secar lo mas pronto posible para protegerlas del polvo,
suciedad o cualquier otra forma de contaminacién. Cuando sea posible puede acelerar el secado
haciendo lo siguiente (1) escurra la [dmina y luego coldquela en frente de un ventilador o de un
calefactor infrarrojo®; o (2) escurra el exceso de agua y después seque la ldmina con hojas
limpias de papel revolucion.

Inmediatamente después de que se ha secado la lamina, debe procederse con el dibujo
para minimizar la formacién de oxido sobre la superficie. Para los dibujos que deban esperar o
gue requieran periodos de trabajo mayores a un dia, la mejor proteccion es envolverlos con
papel revolucion. En todas las fases del proceso en lamina, es recomendable “cerrar” o
desensibilizar el dibujo terminado acidulando la ldmina lo mas pronto posible. De preferencia la
sensibilizacion, el dibujo y el acidulado deben tener una minima pérdida de tiempo. Esto no
quiere decir que debe apresurarse la ejecuciéon del dibujo con la finalidad de proteger la lamina.
Sin embargo, un cronograma planeado y eficaz puede proporcionar la maxima seguridad en
contra de la oxidacién o del contacto con impurezas perjudiciales para el rendimiento de la

[dmina.

1.7 DIBUJOS SOBRE LAMINAS

Aunque pudieran parecer diferentes, las técnicas para realizar dibujos sobre las [dminas de

? Calefactor eléctrico gue funciona gracias a una serie de tubos de vidrio de cuarzo que producen radiaciones
infrarrojas ante un fondo de paredes reflectantes. (N. del T.)
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aluminio y de zinc son idénticas. Los materiales se manejan casi de la misma forma que se

Ill

manejan con la piedra. Sin embargo, hay una gran diferencia en el “tacto” de las superficies
metdlicas. Esta diferencia se debe a las propiedades de la superficie graneada y a la mayor
elasticidad del metal. Como se describié anteriormente, estas caracteristicas, aunque
aparentemente secundarias, juegan un papel importante en la apariencia visual del dibujo
terminado y de su estampa impresa.

Desde el comienzo del dibujo, es importante recordar que las ldminas son mas sensibles a la
grasa que las piedras; por lo tanto, se requiere mayor precaucién al manipularlas y durante el
dibujo. Las laminas limpias que han sido sensibilizadas deben tomarse por el reverso o se deben
proteger envolviéndolas con papel revolucion. Debe evitarse el contacto de las manos con la
superficie de la lamina. El drea de trabajo debe estar limpia y libre de polvo, y la superficie
donde se coloque la ldmina debe ser uniforme y sin irregularidades. Si existe alguna
imperfeccion en la superficie debajo de la lamina, ésta quedara registradas en el dibujo debido a
la delgadez de la lamina; en ocasiones esto puede aprovecharse para crear determinadas
texturas en el trabajo. Por lo general, la ldmina se coloca sobre papel revolucién limpio encima
de una mesa o restirador, o sobre una piedra litografica limpia. Si se desea, se puede pegar la
ldamina con cinta adhesiva sobre una tabla, y colocar ésta sobre un caballete, para disponer de
un area de trabajo similar al de la pintura.

Ambas ldminas son mads oscuras que la mayoria de las piedras. Debe ajustarse la escala
tonal del dibujo tomando en cuenta lo anterior. De lo contrario, los blancos del dibujo daran un
contraste excesivo cuando se imprima sobre un papel blanco. Hay una tendencia mayor a que
esto suceda con los trabajos sobre lamina de zinc, ya que este metal es el mas oscuro de los dos
metales.

Los trazos, margenes, y registros preliminares se hacen con ldpiz conté color rojo, con gis, o
con sanguina. El dibujo se puede posicionar sobre la ldmina con un margen minimo de 4 cm. en
cada extremo y de al menos 3 cm. a lo largo de los lados para cerciorarse de que el contacto con
el rasero sea seguro. Un margen menor puede resultar problematico durante la impresién, como
se demostrard mas adelante. Algunas veces se usa un lapiz de grafito para indicar registros

permanentes, ya que contiene la grasa suficiente para producir una marca firme.
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1.8 DIBUJOS CON BARRA Y LAPIZ LITOGRAFICOS

Todas las gradaciones de barras y lapices litograficos tienen un excelente desempefio sobre
la Idmina. Como las laminas son mas sensibles a la grasa que las piedras, una gradacion dada se
alcanzard mas facilmente y se imprimird mas intensamente que sobre una piedra. Por ejemplo,
un lapiz del no. 4 sobre metal proporciona una caracteristica muy similar a aquella de un lapiz
del no. 3 aplicado sobre piedra. Por esta razén, es recomendable utilizar lapices y barras
litograficos un poco mas duros sobre metal que sobre piedra. Pocas veces es necesario trabajar
con lapices mas suaves que el no. 1; y cuando se use rubbing crayon®, es seguro confiar en la
gradacion media o la dura. Los grados mas suaves de barras se resbalardan mas sobre el metal.
Tienen una tendencia a atascarse entre el grano; por eso, las tonalidades podrian sobreponerse.

Algunas veces pasa que el lapiz, mientras se va sobreponiendo, produce un negro rico y
solido. Cuando se acidula y se entinta el trabajo, éste podria parecer débil o gris. Pareceria que
las areas con grandes concentraciones de grasa no se hubieran asentado bien en la lamina y
hayan sido borradas durante el proceso. Esta condicidon es el resultado de las siguientes causas:
los primeros trazos del lapiz se resbalan en la superficie y se depositan sdlo en las puntas del
grano sin alcanzar las cuencas que existen entre los dientes del grano; por consiguiente, los
siguientes trazos se sobreponen encima incrementando el tono y otorgando una rica apariencia
visual. Una vez que el trabajo se acidula y, posteriormente, se lava’, los intersticios entre el
grano quedan expuestos, y como nunca recibieron la grasa del l1apiz, no pueden atraer tinta. Asi,
la gama tonal el dibujo queda reducida por lo menos en un 50 por ciento. Este problema ocurre
por lo regular cuando se utilizan Iapices con gradaciones suaves; y se vuelve mds problematico
cuando hay una temperatura alta (lo cual hace mds suave al lapiz) o cuando se ejecutan trazos

muy rapidamente (lo cual facilita que resbale y no se adhiera).

* Literalmente significa: “barra para frotar” es una barra en forma de tableta o circulo disponible en tonos suave,
medio y duro; es mucho mas grasosa que otras formas de barra litografica. Se usa frotando la tableta en una tela
de seda, nailon o gamuza envuelta alrededor del dedo, después se dibuja con la tela sobre la lamina o piedra. (N.
delT.)

> En litografia, el término lavar se refiere a limpiar y borrar la imagen con solvente. (N. del T.)
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1.9 NEGROS SOLIDOS Y DEGRADADOS CON TUSCHE

Las formas mds simples de trabajar con tusche son (1) areas sdlidas y planas y (2) lineas
finas con mezclas concentradas. El Tusche autografico marca Korn’s es un excelente material
para este tipo de trabajo. Si lo desea, puede usar otros tipos de tusche, siempre y cuando su
consistencia sea fluida y que contenga una maxima concentracién de grasa. (Ver seccién 2.7.)

Las mezclas concentradas de tusche se usan también para crear degradados oscuros de una
textura irregular (con la técnica de pincel seco). El tusche en pasta o en barra, se disuelve en
agua o en solvente hasta crear una consistencia viscosa, se aplica a la lamina con pinceles de
cerdas duras. Se puede producir una variedad de gradaciones, dependiendo de la saturacion de
los puntos de la capa de tusche y de la cantidad de tusche cargado en el pincel. La dureza de las
cerdas, su longitud, flexibilidad, y la velocidad con que se realizan los trazos seran los factores de
control dentro de este método de trabajo. Otras variaciones de experimentaciéon usando tusche

concentrado son salpicar, gotear o puntear.

1.10 AGUADAS CON TUSCHE

Las técnicas y materiales para las aguadas de tusche en lamina son en esencia las mismas
gue en piedra. Sin embargo, la reaccién es un poco diferente y reclama un control mas preciso si
se quieren resultados confiables. Las diferencias se deben principalmente a (1) las distintas
propiedades fisicas y quimicas del metal y de la piedra, (2) la configuraciéon de las superficies
graneadas y (3) la funcidn de sus respectivas soluciones acidas. Estas cuestiones, debido a su
complejidad, se discutirdn en detalle en una seccién dedicada a la mecanica y comportamiento
guimico de las aguadas de tusche sobre lamina. (Ver seccién 2.8.) Tanto el artista como el
impresor deben llevar a cabo una serie de pruebas, como se describe en dicha seccidn, para

familiarizarse con los diferentes aspectos de la aguada.
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1.11 PEAU DE CRAPAUD

Puede observarse un fendmeno muy interesante cuando se aplica tusche de agua muy
fluido sobre una lamina de zinc. Cuando se seca, en vez de permanecer liso, el tono aparece
granulado y divido en puntos y en trazos aleatorios, muy diferentes a las aguadas aplicadas en
piedra o en lamina de aluminio. Los litégrafos franceses llaman a este singular efecto, peau de
crapeaud; o, literalmente “piel de sapo” (a la cual se parece mucho). Esta condicién peculiar del
zinc, es el resultado de la oxidacidon de la superficie en presencia de oxigeno y del agua que
aporta la aguada de tusche. Cuanto mayor sea la cantidad de agua contenida en la aguada y mas
lentamente tarde en secar, mayor sera la corrosion de la ldmina. Las particulas grasas de la
aguada tienden a concentrarse en las fisuras de la superficie corroida y producen inusuales
patrones organicos. Peau de crapeaud es un proceso controlable que ha sido utilizado por
muchos artistas para producir imagenes fascinantes y luminosas.

Existen muchas técnicas para el control de peau de crapeaud. Se puede espolvorear arena
en la ldmina para que funcione como agente aislante, ya sea antes o durante la aplicacion de la
aguada. De esta forma la solucién puede ser colocada dentro de limites requeridos. Después de
gue la aguada se haya secado, se puede sacudir la arena cuidadosamente con un cepillo; debido
a su calidad inerte no afectara la sensibilidad de la [dmina. Se puede conseguir un mayor control
del flujo de particulas y de la corrosiéon usando un ventilador o una secadora de cabello para
acelerar el secado del agua.

Las ldminas terminadas trabajadas con esta técnica se deben preparar cuidadosamente
para evitar que salgan manchas durante la impresién. Los procedimientos normales de
acidulacion son seguidos de un entrapado cuidadoso para asegurar una desensibilizacion fuerte.
Adicionalmente, el entintado debe ser un poco superficial; ya que la grasa, que de manera
natural se va emplastando, tiene cierta tendencia a subir el tono. A veces es necesario usar
solucién para la fuente como paliativo contra las manchas cuando se imprime este tipo de

[dmina. (Ver seccion 1.27.)
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1.12 AGUADAS CON LITHOTINE

Se puede usar tusche en barra o en pasta para preparar aguadas con lithotine u otros
solventes. Para esto se deben realizar pruebas en la ldmina, siguiendo las indicaciones
correspondientes a los tusches disueltos en agua (ver seccién 2.8). Las gradaciones de las
disoluciones no corresponderan a las mismas gradaciones conseguidas con disoluciones de
tusche en agua. Se necesitan soluciones mas débiles debido a que las suspensiones de tusche en
solvente son naturalmente mds grasosas. La formacién de la reticula disminuira
considerablemente, si no es que por completo, en el momento del secado de la aguada, a causa
de la gran viscosidad de los vehiculos solventes. Debido a esto, el halo es menos caracteristico
en este tipo de aguada. Es posible incorporar ambos tipos de aguadas en el mismo trabajo para
aprovechar sus distintas ventajas, pero en la mayoria de los trabajos no es necesario.

Efectos moteados se pueden crear facilmente, al igual que en la piedra, dejando correr
tusche con agua sobre una capa de lithotine, o dejando correr tusche con solvente sobre una
capa de agua. Esto no presenta ningun problema durante la preparacién ni en la impresién; sin
embargo, uno debe asegurarse que el tusche esté completamente seco antes de comenzar la

acidulacion.

1.13 MASCARILLAS DE GOMA Y SOLUCION ACIDA

Se pueden enmascarillar bordes y partes del dibujo engomando o acidulando, de la misma
manera que se hace sobre piedra. Normalmente se usa goma arabiga para enmascarillar
trabajos con lapiz litografico. La hidrogoma imperial a 14° en la escala Baumé, una goma de
mezquite preparada comercialmente, es excelente para este propdsito gracias a que es menos
viscosa que otras gomas y se seca rapidamente. Se pueden trazar contornos y lineas delgadas y
definidas con este tipo de goma. También funcionan satisfactoriamente la goma de celulosa y la
goma arabiga.

Cuando se requiere usar mascarillas, se debe emplear solamente tusches con solvente. En

dichos casos, se usa como mascarilla goma de celulosa, hidrogoma, o soluciones acidas estandar
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para asegurar una desensibilizacion mas completa. La capa de goma o de solucién acida debe
estar completamente seca antes de proceder con trabajo posterior. También es factible hacer
mascarillas salpicando la goma o embarrandola sobre la [dmina. Debe advertirse que las capas
gruesas impiden un dibujo subsecuente, particularmente de aguadas muy fluidas, ya que yacen
en contacto estrecho con los contornos. Las capas acumuladas repelen las aguadas, creando una
aureola clara alrededor de cada formacién. A veces se utiliza esta aureola como un elemento

expresivo dentro del trabajo.

1.14 NEGROS SOLIDOS CON ASFALTO

Se pueden producir dreas de negros intensos y planos en ambas ldaminas usando asfalto. El
procedimiento es el mismo que el de la piedra. Con un trapo se aplica el liquido uniformemente
y se seca, para esto la superficie de la lamina ya ha sido previamente enmascarillada para
preservar los blancos. La ldmina seca se enjuaga con agua para retirar la mascarilla de goma,
después de lo cual se aplica tinta hasta alcanzar un negro sélido. Se seca la lamina, se limpia, se
espolvorea con talco y se aplica una acidulacion estandar seguido de un engomado. Se pueden
producir facilmente areas sdélidas de este tipo y son utiles tanto en impresiones a blanco y negro

como a color.

1.15 PREPARACION DEL DIBUJO EN LAMINA

Los dibujos hechos sobre ldamina de zinc y de aluminio se preparan de una forma idéntica,
similar a la preparacion de la piedra, pero con diferentes tipos de solucidn acida. La quimica de
la desensibilizacion de la ldmina es detallada en la seccién 2.5.

En resumen, los pasos de la preparacidn son los siguientes:

1. El dibujo terminado se espolvorea con talco, se le aplica la primera acidulacidn y se seca.
2. Se remueve la primera solucién usando agua, y la ldmina se engoma y se seca.
Nota: Es importante que la acidulacion y el engomado se hagan por separado. También,

cada solucién debe entraparse hasta lograr una capa delgada y sin rayas. Este
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procedimiento asegura la mdaxima adsorcién, la cual es necesaria para una efectiva
desensibilizacion de la l[amina.

3. Se lava el dibujo con lithotine por encima de la capa de goma.

4. Se aplica una base para impresién® para proteger la lamina.

5. Se limpia con agua la base para impresion, y luego se entinta la ldmina cuidadosamente.
6. Se llevan a cabo correcciones menores.

7. Se espolvorea la ldmina con talco, se le aplica la segunda acidulacion y se seca.

8. Se remueve con agua la solucién acida, la ldmina se engoma y se seca. Ahora la ldmina se

puede guardar o colocar en la prensa para realizar las primeras pruebas.

La goma arabiga y la goma de celulosa son los desensibilizadores basicos de las laminas de
aluminio y de zinc. Ambas gomas funcionan muy bien en la ldmina de zinc, sin embargo las
capas de goma de celulosa muestran una ligera superioridad en la retenciéon de agua. Para la
ldmina de aluminio, es preferible usar goma arabiga. Las soluciones acidas para ldminas estan
compuestas de una de estas gomas, mas acido fosforico y varias sales inorganicas, las cuales
sirven como agentes neutralizadores. El rango de acidez en las soluciones acidas usadas en
[dmina es relativamente limitado en comparacién con el rango para la piedra. Soluciones
demasiado acidas son dafiinas. En vista de la critica sensibilidad de la lamina a las soluciones
acidas, la medicién de la acidez se toma en la escala de pH, en vez de contarla en gotas por
volumen (el rol del pH de las soluciones litograficas se describe ampliamente en la seccién dos;
ver sec. 2.9.) El pH recomendado para la goma sola es de 5.5; la solucion acida para la [ldmina de
zinc varia en un rango de 5.0 pH (para soluciones débiles) a 2.5 pH (para soluciones fuertes). En
comparacion, la acidez de las soluciones acidas para ldminas de aluminio es ligeramente mayory
se encuentra entre 4.0 de pH (para soluciones débiles) y 1.8 de pH (para soluciones fuertes).

La cantidad de la solucién acida que debe usarse estd determinada por el tamafio de la
ldmina. Las [dminas de 40 x 50 cm. requieren un minimo de 29 ml. (1 oz) de goma o de solucidn
acida; las ldminas mayores a 66 x 90 cm. requieren 60 ml (2 oz); ldminas mas grandes podrian

requerir 89 ml. (3 oz) de solucion.

6Triple Tinta o asfalto. (N. del T.)
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Debido la restringida cantidad de acidez de las soluciones dacidas para laminas, las
soluciones dacidas se controlan ya sea diluyendo su contenido en goma o midiendo el tiempo de
su aplicacién. Algunos impresores prefieren usar soluciones fuertes por lapsos cortos, otros
prefieren usar soluciones mas débiles por lapsos largos. Usualmente, los dibujos simples son
acidulados con una sola aplicacién durante una periodo largo. Los dibujos complejos, con
depdsitos de grasa muy variados, requieren acidulacién local con diferentes fuerzas y diferentes
lapsos. En las paginas siguientes se enlistan las formulas tipicas de soluciones para zinc y para
aluminio, después de las cuales se describen procedimientos mads especificos para la

preparacion de la ldmina.

1.16 SOLUCIONES ACIDAS PARA LAMINA DE ZINC

Hay muchas férmulas para soluciones acidas para ldmina de zinc. Estas contienen goma
arabiga o goma de celulosa, modificadas con otros quimicos para alcanzar la acidez apropiada.
En todos los casos, las laminas se engoman después de cada acidulacién, usando goma de
celulosa o goma ardbiga, con el objetivo de formar capas adsorbidas muy firmes.

Para preparar laminas de zinc, dos soluciones comerciales son especialmente
recomendables porque son confiables y de facil preparacién. Estas son la Solucién de Goma de
Celulosa MS-448 Hanco con un pH de 4.0 a 4.5 (usada como solucién 4acida débil o para
engomar) y Goma de Celulosa (acidificada) MS-571 Hanco con un pH de 2.5 (usada como
solucion acida fuerte). Actualmente el instituto Tamarind utiliza ambos materiales como
solucidn acida para todo tipo de uso durante la preparacion. Las siguientes soluciones acidas son
soluciones para zinc tradicionales y confiables que se puede preparar facilmente en el taller,
para aquellos impresores que deseen hacer sus propias soluciones acidas. Se proporcionan las

caracteristicas generales de cada férmula como una guia para su seleccidn.

Goma de Celulosa (Sola) pH 5.5

Goma CMC 71 (fortificada) 212 gr.
Agua 4000 cc (4 L.)
Fenol 7.5cc(7.5ml)

(Ver 2.11 para el procedimiento de mezclado)
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Esta férmula se usa como solucion débil y para engomar cuando no se requiere de formulas
mas fuertes. Es similar a la Goma de Celulosa Hanco pura # 448 (aunque menos acidificada). Se
aplica de la misma manera que la goma arabiga y se debe extender hasta lograr una capa

delgaday seca.

Goma Arabiga (Acidificada) pH 4.0

Goma arabiga 473 ml. (16 oz)
Acido téanico 60 ml. (2 oz)
Acido fosférico, concentrado al 85% 10 gotas

Esta solucién ligeramente acidificada se puede usar como solucién débil o para aplicaciones

en las que se emplea goma pura ya sea ardbiga o de celulosa.

Goma de Celulosa (Acidificada) pH de 4.0 a 4.5

Goma de celulosa (sola) pH 5.5
Acido fosférico, concentrado al 85%
Agregue pequeiias cantidades de acido hasta disminuir el pH a 4.0 0 4.5.

Esta solucion se pude utilizar como una primera acidulacion suave para transfer e imagenes
muy débiles. También se puede utilizar excelentemente para evitar que aparezcan manchas o
para fortificar laminas en la prensa cuyas barreras de acidulacidn se empiezan a deteriorar.
Mayores cantidades de acido, disminuyendo el pH hasta 2.5, producirdn una solucion fuerte,

comparable con la MS-571 Hanco, goma de celulosa (acidificada).

Solucién Acida Verde pH 3.0
(Graphic Arts Technical Foundation)

Agua 1,184 ml. (40 oz)
Acido tanico (grado técnico) 74 ml. (2 % oz)
Alumbre de cromo 111 ml (3 % oz)
Acido fosférico, concentrado al 85% 37 ml. (1% oz)
Goma ardbiga (142 escala Baumé) 2,368 ml. (80 oz)

Primero disuelva el acido tanico en el agua, luego agregue el alumbre de cromo y revuelva

hasta que se disuelva por completo antes de agregar el acido fosférico. Finalmente agregue la
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goma arabiga y mezcle integramente. La solucion final debe tener un pH de 3.0
aproximadamente. Si esto es demasiado fuerte para aplicarse sobre tonos tenues de lapiz o para
aguadas, reduzca la cantidad de acido o duplique la cantidad de goma usada.

Ya que el alumbre de cromo es sensible a la luz, esta solucidn se debe conservar en una
botella de vidrio dmbar. Después de haber secado, esta solucion acida rapidamente formard una
capa desensibilizadora fuerte e insoluble. Después de algunos dias la solucion se pondra verde.
Esto no causa ningun dafno, de hecho, parece tener una reaccién mas efectiva. Inmediatamente

después de haber limpiado con agua la solucion, se engoma la lamina con goma arabiga.

Solucién Blanca pHde 3.5a4.5

Nitrato de amonio 88.8 ml (3 oz)
Fosfato de amonio 88.8 ml (3 oz)
Fluoruro de amonio 14.8 ml. (% oz)
Cloruro de calcio 14.8 ml. (% o0z)

Disuelva en 473 ml. de agua y deje la mezcla reposar 12 horas, después mézclelo en 1 galén
de goma ardbiga (142 escala Baumé). Esta solucion se compara un poco a la calidad y

propiedades de la solucion verde.

1.17 SOLUCIONES ACIDAS PARA LAMINAS DE ALUMINIO

Las férmulas para las ldminas de aluminio son por lo general mas simples que las de zinc, se
componen bdsicamente de goma ardbiga y acido fosfdrico. Después de la acidulacidn, la ldmina
debe ser engomada con goma simple.

NOTA: no se recomienda usar goma de celulosa para preparar ldminas de aluminio, porque
crea una corrosion en forma de hoyos sobre la superficie.

Las férmulas mas sencillas son conocidas en la industria litografica como soluciones 1:32, es
decir, 1 parte de acido fosfdrico por 32 partes de goma arabiga. Son muy faciles de hacer
proporcionando correctamente, por ejemplo 1ml. por 32 ml. de goma arabiga. Si la solucidn es

demasiado fuerte, puede reducirse proporcionalmente: 1 parte de acido por 64 de goma, etc.
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Las siguientes son férmulas que tienen una concentracién especifica de pH:

Ba# 11 pH 1.8

Acido fosférico, concentrado al 85% 20 ml.
Nitrato de amonio 11.5 gr.
Goma arabiga (14° escala Baumé) 1L.

Ba# 10 pH 2.0

Acido fosférico, concentrado al 85% 31 ml.

Goma arabiga (14° escala Baumé) 1L.

Ba# 13 pH 3.0

Acido fosférico, concentrado al 85% 59 ml. (2 oz)
Goma arabiga (14° escala Baumé) 3.79 L. (1 gal)

En el Tamarind, se usa una variante del procedimiento para obtener una solucidn acida
estandar para lamina de aluminio:

Solucion estandar del Tamarind pH 2.5

Acido fosférico, concentrado al 85% 74 ml. (2% oz)
Goma arabiga (14° Baumé) 2.840 ml. (3/4 gal)

Se deben aifadir pequefas cantidades adicionales de goma o acido hasta que el pH de la
solucidn sea de 2.5. Esta solucidn sirve como una solucién estdndar a partir de la cual se pueden
formular soluciones mas fuertes o mas débiles cuando se requiera afiadiendo acido o goma
ardbiga. Aunque esta solucion puede ser almacenada por un tiempo indefinido, su pH debe ser
revisado periédicamente y reajustado cuando sea necesario.

El Tamarind usa otra solucién acida para aluminio con excelentes resultados, es la Solucién
Fuente Pro-Sol # 54’. Este material patentado es una solucién acida de bicromato de amonio la
cual es muy facil de aplicar y que también se puede usar como paliativo contra las manchas

(29.6 ml. de Pro-Sol, 29.6 ml. de goma ardbiga, 2.791 de agua). (Ver sec. 1.19.)

’ Fabricante: Polychrome Corporation. Ver Apéndice A.
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1.18 BASES PARA IMPRESION EN LAMINA

La imagen estd expuesta al desgaste por la abrasiéon durante el proceso de impresién. Por
eso, es preferible que se refuerce la imagen. Una fuerte capa protectora sensible a las particulas
grasosas de la imagen y a la tinta de la impresidn, que proteja la imagen en la ldmina expuesta
para que el metal nunca entre en contacto directo con la tinta o el rodillo. Las capas que
funcionan de esta manera se llaman bases para impresion.

Una funcidn igualmente importante de la base para impresion es proteger al metal
descubierto de la “guemadura del agua”. Esta condicién ocurre principalmente durante el
lavado, ya sea durante el proceso de acidulacidon o antes de imprimir. Durante el lavado, el
solvente remueve el material del dibujo o la tinta que yace bajo capa de goma de la ldmina;
dejando el metal expuesto solamente con una fina capa de grasa adsorbida e insoluble adherida
a su superficie. Luego, una esponja mojada pasa sobre la superficie, levantando la goma vy
humedeciendo la superficie de la lamina para que reciba tinta. En este punto es cuando ocurre
el mayor riesgo para la imagen. Se cree que en algunos casos la oxidacién ocurre casi
instantdneamente en el momento en el que el agua entra en contacto con la imagen expuesta:
la capa de grasa adsorbida se deteriora. La superficie se altera permanentemente, y el entintado
se torna imperfecto. Ya que la reaccién del agua ocurre de un momento a otro, aun no se sabe si
es causada por impurezas en el agua o por el simple contacto de ésta, en presencia de oxigeno,
con la superficie expuesta. Cualquiera que sea la razén, proteger la imagen descubierta con una
base de impresiéon inmediatamente después del lavado proporciona una barrera que evita el
contacto directo entre el agua y la superficie del metal.

Algunas veces se usa asfalto como una base efectiva, sin embargo, tiene varias desventajas.
Primero, su alta sensibilidad a la grasa tiende a someter a la imagen a un entintado muy rapido.
Hay un peligro permanente de que se entinte demasiado y de que se suba el tono de la imagen.
Las ldminas de zinc son mas susceptibles a esta condicién, debido a su caracteristica sensibilidad
a la grasa. Segundo, debido a su color oscuro, el asfalto tiende a penetrar en los matices mas
claros y distorsionar las impresiones.

Existen bases ya preparadas disponibles en el mercado, tienen un excelente desempeiio y
sin las desventajas previamente relacionadas con el asfalto. Algunas estdan compuestas por
acetato de vinil u otras resinas sintéticas que forman una capa fuerte a modo de laca (ver sec.
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2.10). Después de haber secado, estas capas son practicamente insolubles en agua y son muy
receptivas a la grasa.

Nota: Estas bases también se usan para dibujar negros sélidos y trabajos con linea, algo
similar al tusche.

Otras bases son mezclas de tinta, goma arabiga y solvente; las cuales se aplican a la 1dmina,
para impresiones en blanco y negro, en capas delgadas resistentes al agua y sensibles a la grasa.
Un material estandar de este tipo es la Triple Tinta Imperial, la cual ha sido usada por varios
anos en el Tamarind para laminas de aluminio y de zinc. Las bases de este tipo han sido
formuladas reducidas en grasa para ofrecer el mayor control durante el entintado. Se puede
obtener un control adicional diluyendo la triple tinta imperial en lithotine, se diluye hasta
conseguir una consistencia como de crema para café. Esto reduce el contenido de grasa, lo cual
es recomendado especialmente para dibujos muy sensibles.

Un procedimiento efectivo para la impresion a color es aplicar una capa delgada de la tinta
de color reducida con lithotine, en vez de usar la base de impresién preparada. Esto otorgara la
seguridad maxima de una impresién limpia sin el riesgo que una base de color oscuro penetre
en laimagen y suba el tono. Este procedimiento se recomienda solo para la fase de la impresion,
después de que la lamina ha sido preparada eficazmente con una base normal.

La mayoria de las bases de impresién se aplican empleando la misma técnica. Después de la
primera acidulacién y engomado, la ldmina seca se lava con lithotine. Después, la base de
impresién se extiende cuidadosamente hasta lograr una capa delgada y uniforme. Para este
propdsito se deben usar panos de algoddn muy suaves para no dafiar la imagen. Después de que
la base se ha secado con aire, se limpia la ldmina con una esponja y agua, lo cual disuelve la capa
de goma vy retira la base de impresiéon de las areas sin imagen. En esta condicidn, la ldmina
limpia y humeda tiene una superficie muy sensible a la grasa sobre las dreas con imagen y esta

lista para recibir tinta de manera uniforme.

1.19 PROCEMIENTO DE ACIDULACION-PRIMERA ACIDULACION

La [dmina terminada que va a ser acidulada, se lleva a la mesa de acidulacion y se coloca sobre
una hoja limpia de cartén, una piedra litografica o un soporte para la lamina. Cualquiera que sea
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la superficie bajo la ldmina, debe ofrecer un soporte firme y plano para lograr un entintado
uniforme.

Algunos impresores prefieren sujetar la [dmina al borde de la mesa con pinzas colocadas en
las esquinas del margen. Otros prefieren utilizar un soporte que eleve la ldmina por encima de la
mesa ya que esto ofrece mayor control y limpieza durante la acidulacién y el entintado.

Se espolvorea el dibujo cuidadosamente con un pafo de algoddn cargado con talco. Es
importante que el talco penetre en el dibujo; por lo tanto, se limpia el exceso de talco y se pule
suavemente el resto hasta que practicamente se funda con el dibujo. Los dibujos con grandes
cantidades de tusche (debido a que permanecen pegajosos) se deben espolvorear
cuidadosamente en vez de ser pulidos, para que no se embarre el trabajo.

NOTA: en vista de la acidez mas moderada de las soluciones acidas, por lo general no se
utiliza resina para laminas de zinc y de aluminio.

Las soluciones acidas que contienen goma de celulosa son mucho mas viscosas que las que
estan compuestas de goma arabiga. Las soluciones de este tipo se deben aplicar en capas mas
finas; una aplicacion sustanciosa reaccionara con la lamina y alterard su superficie. Este
incidente se manifiesta en vetas descoloridas que surgen donde el diente agudo del grano se ha
corroido. Por lo comun, estas vetas se manchan durante la impresion.

Se aplica la solucion acida con el suave movimiento deslizante de una brocha, una esponja
pequefia o un pano de algoddn (paifios marca Webril). La mayoria de los impresores prefieren
usar la esponja o el pafio de algoddn para acidular las laminas, pues consideran que el efecto de
la acidulacién se distribuye mas uniformemente y que hay menos posibilidades de que se
desplacen las particulas grasas del dibujo. Cuando se utilizan soluciones de diferente fuerza en
una ldmina, cada una debe ser aplicada con un pafio diferente. Debido a que no hay
efervescencia, como ocurre en la piedra, el impresor debe confiar en el pH predeterminado de la
solucidn, y en la duracidn de su aplicacién para asegurar una desensibilizacién efectiva. Debe
recordarse que la primera acidulacién debe asegurar la conversién total de los componentes
grasosos del dibujo y simultaneamente la desensibilizacion de las areas sin imagen en la [amina.
La fuerza de la solucidn acida y el tiempo de su aplicaciéon dependeran del tipo de solucién acida

empleada, de las caracteristicas del dibujo y de si se trata de una ldamina de aluminio o de zinc.
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Las siguientes tablas ofrecen relaciones generales entre la fuerza y el tiempo de aplicacidn para

dibujos sencillos. En vista de las innumerables variantes de dibujos y procesos, cada impresor

debe perfeccionar sus propias tablas tomando en cuenta la guia mostrada.

TABLA DE SOLUCIONES ACIDAS PARA LAMINAS DE ZINC

Soluciones acidas empleadas: Solucion de goma de celulosa Hanco MS-448 y goma de
celulosa Hanco MS-571 (acidificada)
Tipo de dibujo Proporcion Duracién en minutos
Lapiz claro, #5, #4 50% de ardbiga y 50% de MS- 1%a?2
448
Lapiz medio #4, #3 100% MS-448 2
Lapiz oscuro #1, #0 50% MS-448 y 50% MS-571 2
Barra para frotar 75% MS-448 y 25% MS-571 2
Lineas y negros intensos 90% MS-448 y 10 % MS-571 1%a?2
(tusche)
Aguadas claras (tusche en 100% MS-448 1%a?2
agua)
Aguadas claras(tusche en 85% MS-448 y 15% MS-571 2
solvente)
Aguadas medias (tusche en 75% MS-448 y 25% MS-571 2
agua)
Aguadas medias (tusche en 60% Ms-448 y 40% MS-571 2
solvente)
Aguadas oscuras (tusche en | 50% de arabiga y 50% de MS- 2a2%
agua) 448
Aguadas oscuras (tusche en 40% MS-448 y 60% MS-571 2%a3
solvente)

Los dibujos con muchas variaciones de grasa depositadas a lo largo de la imagen, se deben
acidular con diversas soluciones de diferente pH, y con diferente duracién de aplicacion. Como

los dibujos en piedra, las dareas mas claras se protegen con charcos de goma de celulosa o goma
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arabiga antes de que se apliquen soluciones acidas por periodos cortos. Las concentraciones de
grasa mas fuertes se acidulan por periodos mas largos con soluciones mas dcidas. Las
acidulaciones que se van a depositar sobre la ldmina por mas tiempo se aplican primero y son
seguidas por las soluciones de menor duracién sucesivamente. La acidulaciéon local debe
manipularse de tal manera que el término de la ultima aplicaciéon coincida con la duracién
apropiada de las demds aplicaciones. Si no se calcula cuidadosamente y con anticipacion un
esquema programado de acidulaciones, la técnica, la maniobrabilidad y la efectividad de la
acidulacion local seran infructuosas.

El siguiente es un ejemplo de acidulacidn local cronometrada sobre lamina de zinc, con un
dibujo hecho con diferentes medios mezclados. Se utilizan tres soluciones diferentes por
separado: (1) goma ardbiga pura, (2) goma celulosa MS-571 y (3) 50% de goma de celulosa MS-
448 y 50% de goma de celulosa MS-571 (acidificada).

Técnica de dibujo localizada Solucién acida Duracion
Negro intenso de tusche 50% solucién | 15s
autografico 50% solucion I 15s
Lapices medios y fuertes 100% solucion |l 15s
Trazos de gris oscuro (tusche 100% solucion i 11/2 min.
en agua)
Objetos transferidos 100% solucion 1l 45s
“aislados” ( tinta transfer)

1. Se aplica goma arabiga pura sobre los negros intensos hechos con tusche.

2. Las pinceladas de tusche se acidulan con la solucién llI.

3. Después de 45 segundos se acidulan con la solucion Ill las dreas que contienen objetos
“aislados”.

4. Después de 15 segundos se acidulan con la solucidon Il las dreas de negros intensos
cubiertas con goma arabiga.

5. Después de 15 segundos se acidulan con la solucién Il las areas de lapiz.

6. Después de 15 segundos se entrapa la [dmina entera hasta que quede seca.
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Las soluciones dacidas de esta tabla también se pueden usar para acidulaciones locales
cronometradas en la ldmina de aluminio, usando las técnicas descritas para lamina de zinc.

El procedimiento para acidular laminas de aluminio con la Solucién para la fuente Pro-Sol
#54 es:

1. Mezcle 50% de solucion Fuente Pro-sol con 50% de goma ardbiga 142 Baumé (de 30 a 45
ml. De cada una, dependiendo del tamafio de la lamina).

2. Los materiales liquidos (Tusche autografico y aguadas de Tusche) deben estar
completamente secos antes comenzar la preparacion. De lo contrario podrian disolverse y
debilitarse cuando sean sujetos a esta solucién acida en particular.

3. Aplique abundantemente la solucién acida con una brocha suave o con una esponja;
debido a la fluidez de la solucidn, no utilice pafios de algodén absorbentes. Por lo regular, las
tonalidades mas oscuras se acidulan primero, sin embargo, no hay necesidad de favorecer
alguna tonalidad fuerte o débil en particular. La duracion de la aplicacion es menos importante
gue como con otras soluciones, sin embargo, se debe utilizar la cantidad entera de la solucién.

Después de la acidulacidn, las [aminas de zinc y de aluminio se entrapan hasta obtener una
capa uniforme y moderadamente delgada. Debe notarse que los trapos se desgastan mas rapido
cuando se trabaja con laminas de metal, ya que tienden a atorarse en las esquinas filosas de la
ldmina y se rasgan. Se deben remplazar con trapos nuevos siempre que sea necesario para
poder secar de manera uniforme las capas de goma y solucién acida. Una vez seca la solucion, se
remueve con agua y una esponja.

NOTA: Las laminas aciduladas con Solucién para la Fuente Pro-Sol se secan de 15 a 20
minutos antes de que se enjuaguen con un trapo Kim (trapo de papel) y agua, para evitar que se
embarren los materiales que se hayan suavizado. Se retira el exceso de agua con una esponja
suave, y se engoma la ldmina mientras sigue humeda. No debe permitirse que la ldmina se
seque antes de aplicar la goma, para evitar la oxidacién ocurrida por la quemadura del agua. Las
[dminas de zinc se engoman tanto con goma arabiga como con goma de celulosa; las laminas de
aluminio se engoman sélo con goma ardbiga. La goma se entrapa hasta lograr una capa
uniforme, delgada y seca. La lamina con la cubierta de goma ya seca, esta ahora lista para el

lavado, el entintado y la segunda acidulacidn.
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Tabla de soluciones acidas para Lamina de Aluminio

Soluciones empleadas: Solucién estandar, goma arabiga/acido fosforico pH 2.5 y goma arabiga

pura pH 4.0
Tipo de dibujo Proporcién de Solucién Acida Duracién
Lapiz tonalidad clara #5,#4 75% de goma arabiga y 25% 30-45s
de solucidén estandar
Lapiz medio #4,#3 50% goma arabiga y 50% de 30a45s
solucidn estandar
Lapiz oscuro #1, #0 100% solucidn estandar 1 min
Barra para frotar 25% de goma arabiga 75% de 45 s %-1 min
solucion estandar
Negros intensos y lineas 75% goma arabiga, 25% 30-45s
(tusche) solucion estandar
Aguadas claras (tusche en 50% goma arabiga y 50% 30-45s
agua) solucion estandar
Aguadas claras (tusche en 75% goma arabigay 25% 30-45s
solvente) solucion estandar
Aguadas de medio tono 50% goma arabiga y 50% 45-60 s
(tusche en agua) solucion estandar
Aguadas de medio tono 25% goma arabigay 75% 1-2 min
(tusche en solvente) solucion estandar
Aguadas oscuras (tusche en 100% solucion estandar 1-2 min
agua)
Aguadas oscuras (tusche en 100% solucion estandar o 30-45s
solvente) 100% pH 2.0

1.20 LAVADO, ENTINTADO Y SEGUNDA ACIDULACION

Se debe proceder con el lavado y con el entintado tan pronto como se haya secado el
engomado de la ldmina que sigue a la primera acidulacién. Aqui también, el proceso es muy
similar al empleado en la piedra. Se rocia lithotine sobre la ldmina y se disuelve cuidadosamente
el dibujo usando un trapo limpio o un pafio de algoddn. El agua no debe entrar en contacto con
la [dAmina en este momento porque disolveria la mascara de goma, permitiendo que los residuos
grasosos del dibujo se fijaran en areas indeseadas. O peor, podria causar la quemadura del agua.
Se aplica Triple Tinta u otra base apropiada y se seca hasta obtener una capa uniforme. En esta

etapa se debe levantar la lamina (si es que no se sujetd a la mesa) y con la esponja se debe pasar
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un poco de agua sobre la superficie de la placa de metal que le sirve de soporte a la lamina.
Luego se desliza la lamina sobre la placa de tal manera que se cree una succion que sujete la
[dmina mientras se realiza el entintado. Luego se enjuaga la superficie de la ldmina con una
esponja y agua para retirar la capa de goma y el exceso de la base para impresién. La ldamina
debe permanecer himeda desde este momento y hasta que se termine de entintar. Se necesita
menos agua para controlar la humedad, que la necesaria para controlar la humedad en una
piedra. Esta diferencia se debe a naturaleza de las capas desensibilizadoras y al grano mas agudo
de la superficie del metal.

Se entinta la imagen sobre la superficie hUmeda, usando tinta dura. Sobre la mesa de
entintado se aplica menos tinta de la que se utiliza para trabajos en piedra. Antes de comenzar a
procesar la ldmina, es practico raspar ligeramente el rodillo para remover la tinta acumulada
anteriormente. Mientras se realiza el entintado, se afiade tinta cuando sea necesario. Se debe
desarrollar el entintado mas lentamente que el entintado en piedra ya que la ldmina es mas
sensible a la grasa. Se debe comenzar el entintado con pasadas ligeras y enérgicas, luego
incremente la presién gradualmente para lograr las zonas mas oscuras. Se debe tener cuidado
de no sobrecargar de tinta ningun area. Cuando se termina de entintar la imagen, se seca y se
inspecciona para realizar correcciones menores. (Los procesos de correccion se describen en un
tema posterior) Después de haber realizado las correcciones, se espolvorea la lamina con talco,
como anteriormente, y se aplica la segunda acidulacién.

Por lo general, la segunda acidulacién se aplica de la misma forma y con la misma duracién
que la primera, a menos que circunstancias especiales durante el entintado sugieran la
necesidad de soluciones acidas mas fuertes o mas débiles. Sin embargo, se necesitan menos
correcciones en la segunda acidulacion de lo que ocurre con la piedra. La mayor contribucion de
la segunda acidulacion se trata de la fortificaciéon adicional de la capa de goma adsorbida
depositada en la primera acidulacién. Después de que la solucidn acida se haya secado, se retira
enjuagando con agua. Se aplica goma de celulosa o goma arabiga a la [dmina mientras esta
himeda y se entrapa hasta que quede seca. En esta condicion, la [dmina se debe trasladar a la
prensa para realizar las pruebas inmediatamente, o se debe almacenar para imprimirla en otro

momento.
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1.21 CORRECIONES EN LAMINA

Con frecuencia es necesario realizar correcciones a la imagen en la lamina (1) durante el
proceso del dibujo, (2) entre la primera y la segunda acidulacién, y (3) cuando se hayan hecho
las primeras pruebas después de la segunda acidulacién. Al igual que en la piedra, la correccién
debe hacerse por separado y antes de agregar mas trabajo. Esta secuencia es tanto eficaz como
confiable.

Las diferencias bdsicas entre aluminio y zinc (el primero es esencialmente un material
oleofilico y el segundo un material higroscdpico) tienen importantes repercusiones en el proceso
de correccidn. Es relativamente facil agregar trabajo sobre zinc, pero dificil de remover una vez
gue se ha fijado. Las areas borradas tienden a reaparecer o a mancharse durante el entintado.
Con el aluminio sucede lo contrario: es dificil agregar trabajo en este metal una vez que ha sido
acidulado, y es relativamente facil removerlo. Por lo tanto, el metal que elija determinara el tipo
de correcciones que puede realizar con seguridad.

Otro aspecto igualmente importante que influye en el proceso de correccion es la relacion
gue tienen las areas con y sin imagen con respecto al grano de la lamina. A diferencia de la
piedra, esas areas tienen una penetracién minima, y dependen casi por completo del grano
agudo de la lamina para formar agarres firmes sobre la superficie. Mientras mas se deforme el
grano raspando, rayando y puliendo, menos seguridad tendra el asentamiento del trabajo
agregado. Mientras mas se debiliten los limites fisicos y quimicos entre las areas con imagen y
las areas sin imagen, existe mayor posibilidad de que éstos se desplacen durante la impresién.
Por lo tanto, el proceso de correccion debe minimizar en lo posible la abrasiéon del grano,
particularmente si se va a agregar mas trabajo sobre las areas borradas.

Asi, aunque los procesos de correccidon son posibles para la ldmina, estdn un poco mas
limitados que las correcciones sobre piedra, ademds se necesita un mayor cuidado para lograr
una ejecucidn exitosa. Se deben tomar en cuenta las propiedades basicas de ambos metales

para poder aprovechar sus pros y minimizar aquellas funciones que son claramente sus contras.
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1.22 CORREGIR DIBUJOS ANTES DE LA PRIMERA ACIDULACION

Antes de la primera acidulacién, es relativamente facil remover porciones del dibujo y
agregar trabajo nuevo. El proceso mds comun es remover todas las particulas de grasa donde se
requiere un cambio, con suficiente cantidad de un solvente de grasas fuerte con un rango de
evaporacién razonablemente rapido. Para este propdsito funcionan satisfactoriamente la
bencina, la gasolina y solvente hidrocarburo de petrdleo (espiritu de lactol) en orden de
preferencia.

Se debe aplicar cuidadosamente el solvente sobre la parte del dibujo que se va a borrar, sin
permitir que se deslice a las areas contiguas. Las técnicas de aplicacién dependen del ingenio del
artista y de la naturaleza del borrado. El instrumento usual para cargar el solvente son varios
pinceles hechos con trozos de tela de algoddn envueltos alrededor de un palo delgado. La
aplicacion del solvente es seguida inmediatamente por el secado con una tela limpia o con papel
revolucién para evitar que la solucidn se esparza. Este proceso se repite varias veces hasta que
los rastros visibles del dibujo desaparezcan. El nimero de aplicaciones dependera del tipo de
trabajo que se va a remover. El lapiz y el trabajo en tonos claros, es relativamente facil de
remover comparado con dibujos de tusche, en especial el tusche en solvente. Para este ultimo
podrian ser necesarias varias aplicaciones para levantar todos los trazos de los intersticios mas
profundos del grano de la ldmina.

Se puede proceder con el dibujo correctivo con lapiz o tusche una vez que se haya
evaporado el solvente, si se va a reemplazar con mas dibujo el trabajo anterior, no es tan
importante que el drea removida quede completamente libre de residuos de grasa. Mientras
gue el trabajo agregado sea apreciablemente mds grasoso, cubrird el residuo menor. Sin
embargo, si no se va a agregar trabajo nuevo sobre una parte que ha sido borrada, se deben

remover todos los restos de grasa si se desea que imprima un drea en blanco.

1.23 CORRECIONES ENTRE LA PRIMERA Y LA SEGUNDA ACIDULACION

Entre la primera y la segunda acidulacion, sélo deben realizarse las correcciones mas

simples y evidentes. Cualquier otra borradura o afiadidura se debe aplazar hasta que se hayan
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hecho las primeras pruebas, asi serd mas facil evaluar dichas correcciones sobre las estampas
impresas.

Este tipo de correccidon se comienza inmediatamente después del lavado y del entintado
cuando la imagen esta suficientemente cargada con tinta. Los procedimientos son los mismos
tanto para ldmina de zinc como para aluminio. Se seca la ldamina y se le aplica talco, el talco se
pule ligeramente sobre la capa de tinta. Primero se hacen las borraduras. Estas pueden incluir
una limpieza extensiva de los margenes de la [dmina o una eliminacién menor de alguna parte
de la imagen. Siempre que sea posible, la eliminacién debe hacerse con solventes. Siguiendo los
procedimientos descritos en la seccién anterior. Considerando que es tinta y no materiales de
dibujo lo que se va a remover, es mejor utilizar un solvente superior a los citados anteriormente.
El Limpiador de ldminas Lithpaco (Lithoplate Company), un liquido blanco y espeso, compuesto
de solventes, polvo de piedra pomex, creta y diatomita, es una preparacién comercial disefiada
especialmente para este propdsito. (Ver el Apéndice A). El limpiador de laminas se aplica con un
pincel, cotonete o con una punta; por el hecho de ser un liquido pesado permanece en su lugar
y nNo se esparce.

Ocasionalmente se vuelve necesario remover trabajo raspando con un pizarrin. Los
pizarrines de goma (Weldon Roberts Retouch Transfer Sticks) son los mejores para este
proposito, ya que son los menos agresivos con la superficie de la ldmina. Se les afila la punta en
la forma que se desee y se usan como gomas para remover la tinta. Al borrar, se debe voltear
continuamente la cara del pizarrin para evitar manchar o arrastrar tinta a dreas indeseadas. El
raspado con el pizarrin se puede aplicar en la superficie tanto himeda como seca.

Si es la intencion, también se puede rayar o recortar con moderacién utilizando una navaja.
Las correcciones de este tipo deben ser limpias y claras.

Se debe limpiar completamente cualquier residuo de solvente, pizarrin o raspado que
guede sobre la superficie de la ldmina utilizando una esponja con agua, después de lo cual se
seca la lamina. Si en este momento no se hacen adiciones, se le aplica la segunda acidulacién de
la manera acostumbrada.

Las adiciones a la imagen se hacen sélo después de que los residuos del borrado han sido

removidos. Sélo los negros intensos y empastes tonales fuertes se pueden agregar en esta etapa
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sin realizar una sensibilizacién. Estos se deben aplicar con Tusche autografico marca Korn’s o
alguno de los otros tusches usandolos concentrados. Se pueden aplicar gradaciones suaves de
barra litogréficas, pero deben aplicarse muy firmes.

Después de que se han terminado todas las correcciones y una vez seca, la lamina se
espolvorea con talco. Se aplica la segunda acidulacion con los procesos habituales; después de

gue el engomado se haya secado esta lista para hacer pruebas o para su almacenaje.

1.24 CORRECIONES DESPUES DE LA SEGUNDA ACIDULACION Y PRUEBAS

Las correcciones mas importantes se realizan por lo regular después de haber impreso unas
cuantas pruebas. La cantidad de correcciones necesarias se puede determinar mas facilmente
desde una impresién que desde una ldmina, ademds el asentamiento de las areas con y sin
imagen es mas seguro después de la segunda acidulacién. En tal condicion, la lamina puede

resistir mayores alteraciones con menor dafio a su estabilidad.

1.24.1 MATERIALES PARA BORRAR Y PROCEDIMIENTOS

Los materiales utilizados en las correcciones incluyen abrasivos, pizarrines, espatulas,
solventes liquidos y agentes causticos. Cada material funciona de manera distinta, y se necesita

cierta experiencia para saber cual técnica se adapta mejor a cada tipo de trabajo.

1.24.2 ABRASIVOS

Se puede usar polvo fino de piedra pdmex para remover porciones de un dibujo entintado,
por medio de una accidn abrasiva. El material se aplica con un disco pequefio para esmeril para
metal o vidrio. Ademas de remover o aclarar el trabajo, el abrasivo proporciona un diente nuevo
al grano de la ldmina. Con un aerdgrafo tipo lapiz y piedra pémex se pueden llevar a cabo
correcciones mas complejas. Este instrumento puede borrar o aclarar tonos, dejando

gradaciones extremadamente suaves.

1.24.3 PIZARRIN

Ademas de los pizarrines ya mencionados, también se pueden usar piedras de afilar

llamadas “piedras escocesas”, al igual que cuando se trabaja en piedra. A pesar de que la piedra
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reduce o remueve el grano de la lamina, probablemente la superficie permanecera lo
suficientemente rugosa como para retener soluciones sensibilizadoras. Sin embargo, no es
recomendable agregar trabajo sobre dichas areas, ya que las sales de la sensibilizaciéon no se
sujetardn firmemente en el grano deformado. Este tipo de correccién estd destinado a una
eliminacion total del trabajo, tales como la limpieza de los margenes o pequeiias dreas dentro
del trabajo.

Las piedras de afilar mds suaves se usan regularmente para una eliminacién parcial del
trabajo. Cuando se usa con destreza, se puede remover la grasa que yace sobre las puntas del
grano sin alterar los depdsitos de los intersticios. Al reducir el area total en la superficie de cada
punto de tinta y acidulando el grano expuesto, imprimirdn un tono con un valor mas claro. Este
proceso es un poco riesgoso para la estabilidad de la imagen porque incrementa la posibilidad

del manchado.

1.24.4 SOLVENTES

El Limpiador de Laminas Lithpaco (ver en el tema 1.23) es el solvente mas recomendable
para la eliminacion total de alguna parte dentro de un dibujo. Los contornos de un dibujo bien
definido se borran con el Limpiador de Idminas Lithpaco de la siguiente manera:

1. Se coloca papel contact sobre una imagen que ha sido previamente entintada,

espolvoreada con talco, engomada y secada.

2. Las dreas que se van a borrar deben ser cortadas y desprendidas del papel contact

cuidadosamente con una navaja.

3. Se aplica el Limpiador de Laminas; una vez seco se limpia el residuo con agua destilada y

se seca el trabajo.

4. El area borrada se acidula con goma de celulosa acidificada MS-571 para lamina de zinc o

con goma arabiga/ acido fosférico a 2.5 de pH para lamina de aluminio.

5. Después de que se ha secado la solucidn &acida, el remanente del papel puede ser

retirado.

6. Se engoma toda la lamina y se seca; entonces esta lista para la prensa.

La bencina es otro solvente util para remover el trabajo. Ambos solventes pueden ser

utilizados tanto para ldmina de aluminio como de zinc.
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1.24.5 CORRECCION CON AGENTES CAUSTICOS

Se pueden disolver partes de la imagen con agentes causticos, siempre y cuando éstos no
danen el metal. Para [dminas de zinc se usa una solucion saturada de sosa caustica, y para las
l[dminas de aluminio se usa acido sulfurico concentrado. (No se recomienda usar acido sulfurico
sobre ldminas de zinc debido a que acelera la descomposicién del metal.) Ambas sustancias son
altamente corrosivas y deben manipularse con sumo cuidado, deben conservarse en un
recipiente de vidrio, y se deben depositar en la [ldmina con un pincel, con un cotonete o con un
palo puntiagudo. Deben usarse guantes de hule para proteccidén. Las soluciones causticas se
remueven de la [dmina con una esponja y agua o con papel secante; se debe tener cuidado de
no derramar o salpicar.

Las areas que van a ser removidas deben cubrirse con talco y después se tratan con la
solucién cadustica; es posible dejar la solucidn por unos minutos antes de ser removida. Para un
trabajo saturado son necesarias varias aplicaciones. Para acelerar el borrado es necesario frotar
suavemente con la esponja, teniendo cuidado de no tocar las dreas contiguas. Después se limpia
el metal a profundidad, se seca, se espolvorea con talco y se acidula o se sensibiliza de la manera
habitual.

NOTA: Aplicaciones continuas o excesivas pueden danar el grano de la lamina y, en
circunstancias mas severas, debilitar la base del metal.

El acido oxdlico es otro material cdustico que puede ser usado para remover trabajo. Se
aplica en una solucién saturada al igual que la sosa caustica y el acido sulfdrico. También se
puede usar en su forma cristalina, espolvoreando la lamina. Se coloca cuidadosamente una hoja
himeda de papel revolucién sobre los granos, humedeciéndolos y permitiéndoles morder el
trabajo. El tiempo de duracion de la mordida puede ser desde unos minutos hasta varias horas,
dependiendo del contenido de grasa involucrado. El resultado es un patrén de puntos blancos
gue corresponden a la posiciéon de las particulas. Los granos se retiran de la ldmina con una

esponja y agua, y las areas expuestas se acidulan y se engoman.

1.25.6 CORTADO CON NAVAJAY CON PUNTA

Se puede alterar la forma o el valor de algunas partes del dibujo raspando o picando con

varios tipos de navajas y puntas. Como en la piedra, las particulas grasosas del dibujo son
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delicadamente cortadas con navaja, esto expone el metal desnudo en las puntas del grano. Los
tonos se pueden aclarar dividiendo los puntos de la imagen con instrumentos con puntas
metdlicas. En ambos casos las correcciones deben ser muy nitidas, para ofrecer una clara
definicion fisica entre las areas sin imagen y las dreas con imagen. De esta manera, la solucién
desensibilizadora puede alcanzar un maximo agarre. Asi entonces, las dareas expuestas pueden
ser aciduladas para que rechacen la tinta.

Las correcciones por el método de raspado con punta no son recomendables para la [dmina.
Las lineas finas que se producen de esta manera comienzan a llenarse de tinta después de haber
hecho pocas impresiones. Al final, el trabajo imprime como una matriz de grabado, mostrando
lineas negras en lugar de lineas blancas. Este es mas un problema mecdnico que un error en la
desensibilizacidon. Aunque las paredes estrechas de las lineas estén plenamente desensibilizadas,
no pueden evadir la elasticidad del rodillo cuando pasa sobre ellas, dejando tinta en sus
hendiduras. Una vez que la tinta ha sido forzada a depositarse, es mas dificil removerla y recoge

mas tinta con cada pasada del rodillo.

1.24.7 LA ACIDULACON DESPUES DE LAS CORRECCIONES

Los procedimientos para acidular un trabajo corregido pueden variar, dependiendo de la
naturaleza y dimension de la correccidn. Las areas pequefias se deben acidular localmente (con
soluciones de pH 3.0 para laminas de zinc y pH 2.0 para aluminio). Areas mas grandes podrian
requerir que se acidule toda la [dmina. Ambas laminas se acidulan de la mima forma, usando los
procedimientos estadndares para cada metal. (Ver secciones 1.15 hasta 1.17.)

Las dreas en las que se removid por completo sélo pequeiias cantidades de grasa, por lo
regular se pueden acidular removiendo una solucién sobre el drea por aproximadamente dos
minutos y después secarla. Las areas que contienen grandes concentraciones de grasa o en las
gue se requiere una correccion parcial del trabajo, podrian requerir repetidas aplicaciones de la
acidulacion por periodos de hasta tres minutos. La solucién siempre se debe entrapar o secar
con aire antes de que la lamina sea limpiada con agua y posteriormente engomada. Después de
gue se ha secado la goma, la lamina puede guardarse o lavarse y entintarse para continuar las

pruebas.
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1.24.8 ADICIONES DE TRABAJO

Las soluciones sensibilizadoras que se utilizan para resensibilizar las [dminas y agregar mas
trabajo, son diferentes de aquellas usadas para sensibilizar la ldamina antes de realizar el dibujo
original. (Ver sec. 1.6.) Sin embargo, los procedimientos de aplicacién son idénticos para zinc y
aluminio.

El tipo mds simple de trabajo agregado consiste en unos retoques con ldpiz o barra
litograficos, como los necesarios para reparar una linea entrecortada, para oscurecer algunos
planos, o para igualar desequilibrios tonales. Las dreas de este tipo, las cuales son demasiado
aisladas y no muy numerosas, se deben sensibilizar localmente. Para correcciones numerosas y
generales, se debe sensibilizar toda la ldmina.

NOTA: Se asume que todas las borraduras correctivas ya han sido realizadas y han sido
aciduladas y secadas.

Se limpia la goma de la ldmina con agua; una vez que haya secado la imagen, se espolvorea
con talco. Para aplicaciones locales la solucién sensibilizadora se aplica con un pincel pequefio o
con un cotonete; es posible permanecer por dos o tres minutos aproximadamente y luego se
recoge con un cotonete limpio o con papel secante. Las correcciones pueden realizarse después
de que el area sensibilizada haya sido limpiada con agua destilada, y secada. Los procedimientos
para dibujar son los mismos que los de un trabajo original, aunque podria ser necesario un poco
de practica para igualar el tono de las areas de alrededor. Los tonos medios de lapiz y de barra
ofrecen el mayor control para este tipo de correccion. La ldmina terminada se espolvorea otra
vez con talco y se acidula localmente sobre las dreas que contienen el trabajo nuevo. Se acidula
la ldmina entera si es que se ha resensibilizado toda para hacer correcciones.

La solucion 4cida depende de la naturaleza de los depdsitos de grasa agregados. Depdsitos
con poca cantidad de grasa se acidulan con soluciones acidas estandares para cada metal. En
algunos casos se utiliza s6lo goma de celulosa o goma arabiga. Los depdsitos de grasa mas
saturados requieren soluciones acidas mas concentradas. Una acidulacién local por lo regular
requiere varias aplicaciones dejando secar la solucién, mientras que una acidulacién completa
de la Idmina se puede lograr con una sola aplicacidn (porque se trata de una gran cantidad de
liquido). Las soluciones &acidas estdn completamente secas antes de ser enjuagadas y
engomadas, para poder obtener una maxima desensibilizacién. Después, la ldmina puede
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lavarse y entintarse para seguir haciendo pruebas, o se puede almacenar.

Las adiciones locales de aguadas de tusche son mucho mas faciles de controlar si se realizan
en dareas de la ldmina que no han sido trabajadas o sobre areas que han sido totalmente
borradas con solvente. En cualquiera de estas dos areas, el grano original habra conservado su
definicion aguda. Los procedimientos de sensibilizacién y desensibilizacion para este tipo de
trabajo siguen siendo los mismos.

La adicidon de trabajo sobre aguadas ya existentes es algo un poco mads riesgoso. Las
aguadas que se van a retocar o que sélo se alteraran ligeramente sin un cambio apreciable en su
calidad o tonalidad se deben modificar cuidadosamente con barra litografica. Se pueden aplicar
aguadas muy diluidas sobre aguadas claras ya existentes si la configuracién visual y tonal se va a
alterar completamente. Se requiere de bastante experiencia para alcanzar los valores deseados,
y siempre existe el peligro de que toda el area se atasque con particulas grasosas e imprima en
negro.

Los dibujos en aguadas que han sido corregidos retocando con barra para frotar deben ser
acidulados con una solucién de fuerza intermedia, mientras que las aguadas corregidas con
aplicaciones adicionales de tusche deben recibir acidulaciones fuertes. Los procedimientos para
la sensibilizacion y para la acidulacidn son los mismos que los descritos previamente.

Una ultima opcidn correctiva podria consistir en seguir trabajando la imagen con barra y
tusche. Ya que no es un procedimiento de retoque, hay menos problema por emparejar las
tonalidades de un dibujo previo. Ademas, en este paso es mas facil alcanzar la continuidad tonal
de la imagen. Aunque el trabajo podria imprimirse mas oscuro de lo que se planeado, serd
consistente en su totalidad. Los procedimientos de acidulacidon para este tipo de trabajos deben

ser idénticos a los que se usaron para procesar la lamina inicialmente.

1.25 PRUEBAS E IMPRESION DE LA LAMINA

Los procedimientos basicos para hacer pruebas e impresiones en lamina son los mismos
gue los de piedra, la Unica diferencia es que la I[dmina debe estar lo suficientemente elevada por
encima de la platina de la prensa para poder entrar en contacto con el rasero. El uso de soportes

para laminas es descrito en la seccién 1.26.
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Las caracteristicas y el comportamiento de las laminas durante la impresién son un poco
diferentes a aquéllos de la piedra, a causa de su respectiva quimica basica. Debido a que la
delimitacion fisica y quimica entre las barreras de las dreas con imagen y sin imagen es mas
débil, las ldminas requieren de mads perspicacia y habilidad por parte del impresor para
conservar la estabilidad a lo largo de toda la impresidn. Las [dminas de zinc tienen una tendencia
mayor a mancharse o a subirse de tono. Aunque las ldminas de aluminio también se pueden
manchar, dicha situacion es mas facil de solucionar. A veces ocurre que la imagen sobre ldmina
de aluminio se va debilitando gradualmente y rechaza grandes cargas de tinta. Debido a la
intrinseca naturaleza higroscopica de la [dmina, esto es un indicador de que la formacién grasosa
de la imagen estd siendo debilitada o desplazada. Esto a veces ocurre debido a que el
recubrimiento que yace en la base sufre una ruptura causada por abrasion fisica o por impurezas
guimicas. Una vez que el recubrimiento se ha roto, hay poco que se pueda hacer para salvar la
ldmina.

Se encontrard que, si se toma la debida precaucion y consistencia en los procedimientos, las
[dminas podran producir excelentes resultados. En general, son mas faciles de entintar y
requieren de menos agua para mantenerse hiumedas a diferencia de la piedra. Una vez que la
[dmina esté imprimiendo satisfactoriamente, es recomendable terminar la edicion sin ningun
retraso. Los retrasos que requieran que la lamina se engome y se lave, complican el
procedimiento. Si se ejecutan pobremente, dichas medidas pueden poner en peligro la

estabilidad y rendimiento de la Idmina.

1.26 SOPORTES PARA LAMINA

Las ldaminas deben ser elevadas sobre una base firme para que puedan entrar en contacto
con el rasero de la prensa. Muchos impresores han usado piedras litograficas de varios tamafos
para este propdsito. Impresores comerciales del pasado, que produjeron gran cantidad de
trabajo en lamina, en lugar de piedras emplearon en sus prensas camas de fierro desmontables
para poder adaptarse a los distintos tamafios de las laminas en sus talleres. Estas camas, de
alrededor de 5 0 7 cm. de altura, tenian una cara aplanada y lisa y bordes ligeramente biselados.
Se fundieron camas mas grandes que tenian por debajo unas varillas como soporte, para poder
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resistir la fuerte presidon que la prensa necesita para trabajos mas grandes. Las ventajas de la
cama de metal era la facilidad para mantenerla limpia y la gran fuerza estructural que tenia,
evitando el riesgo de romperse bajo presion. Hoy ya no se fabrican las camas para ldminas. Sin
embargo cualquiera que considere realizar una buena cantidad de impresiones sobre ldmina,
haria bien en tener varios soportes de diferentes tamafios acondicionados para este propdsito.
Se debe informar al fabricante que es esencial que el soporte cuente con un plano firme y
uniforme; de lo contrario seria inutil para la tarea. Un nuevo material que ha sido recientemente
utilizado para este propdsito es Benelex, una masonita sintética altamente comprimida de
alrededor de cinco centimetros de grosor, que se usa en la industria del maquinado para hacer
troqueles. Las planchas de Benelex son mejores si se cubren con una hoja de metal; sin ella las
soluciones acidas tienden a deteriorar la superficie fibrosa. Las planchas para laminas hechas de
triplay no son satisfactorias, debido la desigualdad entre sus capas, las cuales no pueden resistir
la presion eficientemente.

Lo ideal es que la placa® tenga el mismo tamafio que la Idmina que se va a imprimir. Puede
ser mas grande, y en los casos en que el papel que se va a imprimir es mas grande que la lamina,
esto puede ser una ventaja para colocar los registros fuera de ella. La placa nunca debe ser mas
pequeiia que la lamina, ya que ésta podria doblarse en las partes que sobresaliesen de su
soporte.

La ldmina se ajusta al soporte por medio de succién. Esto se logra pasando la esponja con
agua sobre el soporte y resbalando la [dmina con un movimiento deslizante. El contacto es tan
préximo que inclusive bajo la mas ligera presion la [dmina permanecerd inmovil y permitira el
entintado y la impresién continua por periodos prolongados. Algunos impresores humedecen la
placa con un poco de goma arabiga en lugar de agua, para proporcionar una unién mas viscosa.
La ldmina es facil de remover levantando una de las esquinas con la uiia del dedo o con una
navaja, permitiendo que el aire rompa con la succién y libere la ldmina.

Un error comun de principiantes es aplicar agua abundante sobre el soporte. Cuando se
imprime la [dmina, la presién expulsa el agua por debajo de los bordes arruinando el papel de

impresién y el papel de respaldo. Para remediar este problema, se remueve la ldmina y se seca

8 , . ;.
La placa es una placa gruesa de algin metal que sirve de “cama” o soporte para la lamina. (N. del T.)
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el exceso de humedad antes de continuar con la impresion. De igual manera, no se debe
emplear agua en exceso al humedecer la [dmina para el entintado, ya que el agua se arrastrard
por debajo de los bordes de la lamina y luego volverd a salir debido a la presion.

Cuando el trabajo se extiende cerca de los bordes de la ldmina, ésta debe imprimirse en un
soporte mas grande. Los margenes del papel de impresidn rebasan la ldmina y se registran sobre
la placa. Se vuelve necesario que el rasero entre en contacto con la parte mas inmediata del
borde de la [dmina y que atraviese completamente hasta el extremo anterior para asegurar una
impresién completa. Ya que la presidn se debe mantener de extremo a extremo de la ldmina,
hay muchas probabilidades de que el agua se exprima por debajo de la lamina y manche los
margenes de la impresidn. Esto se puede remediar en parte secando la capa de humedad con
una tira de tres centimetros bajo los bordes posterior y anterior de la ldmina. También se
pueden afiadir tiras limpias de papel revolucion a lo largo de ambos bordes después de que la
imagen haya sido entintada y justo antes de que se coloque el papel de impresion. Esto sirve en
forma de papel secante, para evitar que los bordes de la estampa reciban el agua que se
presionay que sale por debajo de la lamina.

Bajo estas circunstancias, se detectara un segundo problema durante la impresién. El borde
de la ldmina dejard una mella sobre los margenes de la impresion al principio y al final de la
estampa. Si el rasero y el papel de impresidon también son mas anchos que la lamina, las mellas
aparecerdn en los cuatro lados, pareciéndose a las marcas caracteristicas de una estampa de
grabado en relieve. No hay nada que se pueda hacer para evitar tales marcas, excepto planear el
trabajo posterior de tal forma que el rasero comience y termine su contacto dentro de la ldmina.
Debe planearse la imagen para que tenga un margen suficiente dentro de un papel mas

pequefio que las dimensiones de la [|dmina.

1.27 MANCHADO Y OSCURECIMIENTO DE LA LAMINA DURANTE LA
IMPRESION.

Quiza el problema mas frecuente al que uno se enfrenta durante la impresiéon es la
tendencia que tiene la superficie impresora a acumular manchas sobre las dreas sin imagen.

Esto puede aparecer como manchas grasosas en los bordes y sobre grandes areas sin dibujo o,
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bajo una observacion mas minuciosa, se manifestaran entre los diminutos espacios entre los
puntos de tinta. Es mas frecuente el manchado y el oscurecimiento en las [dminas de zinc pero
también pueden ocurrir en ldminas de aluminio, y si se continta trabajando asi, el manchado y
oscurecimiento producirdn un rapido deterioro del dibujo y finalmente la pérdida de la ldmina.

La aparicién de manchas es un indicador de que las areas desensibilizadas se estan
destruyendo, una condicién provocada por uno o mas de los siguientes factores:

1. Una lamina mal acidulada o mal engomada.

2. El uso de una tinta “grasosa” que vence las dreas desensibilizadas y se afianza a la [dmina.

3. Las impurezas en el agua para humedecer que destruyen quimicamente las areas

desensibilizadas de la ldmina.

4, La friccion y la abrasion fisica causadas por el rodillo y por la prensa que mecanicamente

debilitan las capas adsorbidas de la solucién acida y de la goma.

5. La transferencia de tinta de la superficie de la ldmina sobre las estampas previamente

impresas.

Los remedios pueden variar, pero en todos los casos se deben emplear de una forma
ordenada para poder localizar el problema. Por ejemplo, las laminas mal procesadas retienen su
capa de agua de una forma inadecuada. Estas tienden a secarse rapido y, al mismo tiempo, es
dificil mantener los valores tonales del dibujo durante el entintado. La ldmina se oscurece
rdpidamente, algunas veces desde el primer entintado. Las ldminas en estas condiciones deben
ser secadas, engomadas, lavadas, y cuidadosamente entintadas con un entintado delgado. Lo
siguiente es limpiarlas; si es necesario, deben espolvorearse con talco, se vuelven a acidular con
los procedimientos estandares, y finalmente se vuelven a engomar.

Algunos pigmentos o vehiculos en las tintas para impresién contienen concentraciones
fuertes de particulas de acidos grasos. Es mds probable que estén presentes en las tintas de
color, pero también pueden aparecer en tintas negras cuando éstas han sido modificadas para
propésitos especificos con barnices suaves. Las tintas en estas condiciones pueden vencer las
barreras desensibilizadas de la lamina penetrando las capas de goma y de acidulacién que
rechazan la tinta. Los rodillos sucios y fuertemente cargados de tinta también pueden inducir el

manchado, particularmente si contienen tintas suaves. El remedio es secar y engomar la [amina,
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retirar la tinta del rodillo y de la mesa de entintado raspando con una espatula, scraper, etc. y
mezclar tinta nueva con una consistencia mas delgada y “corta” si es posible. Se lava la ldmina y
se vuelve a entintar con menos tinta en el rodillo pero con mds pasadas para entintar por
completo la imagen. Se notara que el engomado y el cambio de tinta reduciran el problema
considerablemente.

Quizd las impurezas en el agua sea la causa mas sutil que provoca el manchado de la
ldmina. Estas pueden aparecer en gran variedad de formas. El agua altamente alcalina puede
neutralizar gradualmente las barreras de solucién acida de la [ldmina y, en esencia, resensibilizan
dichas areas de tal forma que se vuelven receptivas a la grasa. Las esponjas para mojar que
contienen vestigios de solucidon sensibilizadora causan un efecto similar. Otro problema causado
por el agua para mojar la lamina ocurre cuando la impresién se lleva a cabo con tintas grasosas
durante periodos prolongados. Conforme se pasa repetidamente sobre la [dmina, la esponja va
recogiendo concentraciones de particulas libres de acidos grasos. Estas se van depositando
gradualmente sobre el recipiente del agua y finalmente regresan a la ldamina en la capa de agua,
la cual atrae tinta fresca del rodillo. Lecturas del pH tomadas después de dos horas de impresion
mostraran que la acidez del agua ha aumentado bastante, y eso podria afectar seriamente las
areas de la ldmina que rechazan la tinta y las que la atraen.

Las impurezas en las esponjas y en el agua para mojar se pueden resolver lavando a
profundidad las esponjas y el recipiente del agua. Las aguas alcalinas se pueden corregir ya sea
guimicamente o usando agua blanda o agua neutra (destilada). Durante un periodo prolongado
se debe agregar agua limpia periddicamente, y lecturas del pH cada cierto tiempo seran muy
informativas.

La destruccién de las dreas desensibilizadas de la [dmina es un proceso gradual. El efecto no
es tan diferente al de una ldmina mal procesada, a excepcién de que no se manifiesta sino hasta
después de que se han hecho algunas impresiones. Gradualmente la ldmina deja de retener la
capa de agua de manera uniforme por periodos prolongados o como en las primeras
impresiones. Aqui el remedio es simplemente secar con aire la [dmina y aplicar talco y goma.
Después de que se haya entrapado la goma hasta dejarla completamente seca, se lava la lamina

y se entinta, y se continua la impresion.
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Existe otro problema similar al manchado que es llamado matiz; en este caso, una capa
tenue de tinta se deposita sobre gran parte de la superficie de la lamina cada vez que se entinta.
Un examen minucioso revelard que esta capa se deposita en gran parte de la capa de humedad
de la ldmina y no sobre la ldamina misma. Su presencia aparecera en las estampas impresas v, si
continua lo suficiente, se afianzard permanentemente a la [dmina. El matizado, al menos en su
etapa inicial, es esencialmente un problema de la tinta y no un problema de la ldmina. El
manchado, por otro lado, es un problema de la ldmina y ocurre sobre la superficie de la lamina
en lugar de ocurrir sobre la capa de agua. Por lo general, ha habido discusiones sobre esto; la
guimica del manchado se describe en la seccién 2.5.5.

En resumen, muchos de los problemas arriba descritos pueden ser provocados o
empeorados a causa de una técnica descuidada. Debido a que los problemas de la lamina a
menudo ocurren en multiples y sutiles combinaciones, el impresor debe ser perspicaz para
reconocer las causas y estar familiarizado con los procedimientos correctivos. Si no se llevan a

cabo rapidamente las correcciones, la [ldmina se perdera.

1.28 SOLUCIONES PARA LA FUENTE EMPLEADAS SOBRE LAMINA

En algunos casos los remedios descritos previamente para el manchado y el
oscurecimiento, son insuficientes. Esto sucede principalmente cuando la naturaleza del trabajo
requiere imprimir con cargas de tinta abundantes o grasosas. En los casos en que el manchado
persiste es necesario otro tratamiento, lo que en esencia es una constante acidulacién de la
ldamina durante la edicién. Una solucién quimica, esencialmente una solucion acida débil (pH 5.5
a 5.0), se incorpora directamente sobre el agua para humedecer; de tal forma que, cada vez que
se moja la ldmina, recibe un fluido desensibilizador que fortifica la capa de goma previamente
adsorbida. Comercialmente estas soluciones son llamadas solucion para la fuente, las cuales
estan contenidas en las fuentes de agua de las prensas automaticas y se distribuyen en la ldmina
por medio de rodillos humectantes. En la impresidn artistica las soluciones para la fuente son
similares a las soluciones antitinta usadas en la impresién en piedra. Una preparacién comercial

excelente de este tipo es NGN Non-Tox Solution tanto para ldminas de zinc como para aluminio.
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Se diluye una onza de solucion por un galén de agua (29.6 ml. por 3.791 L.). Otra solucién para la

fuente confiable se puede formular en el taller de la siguiente forma:

Fosfato de amonio 7.39 ml (% oz)
Goma arabiga 384.45 ml (23 o0z)
Agua 3.7854 L. (1 gal)

Cualquiera de estas soluciones se puede almacenar en el taller, y cuando sea necesario, puede
ser usada en lugar del agua para humedecer. Se aplican en la ldmina con una esponja reservada
para este propdsito.

En la litografia artistica es recomendable utilizar la solucién para la fuente sélo hasta que el
problematico manchado desaparezca. Esto debe ocurrir después de que se han tomado cuatro o
seis impresiones sobre papel revolucién o papel de prueba. Por lo comun, una vez que se ha
controlado el manchado y la ldmina imprime con limpieza, la solucién para la fuente se remplaza
por agua pura para mojar la ldmina. El uso indiscriminado de solucién para la fuente puede
poner en riesgo tonos muy delicados del dibujo y, traspasando las areas receptivas de tinta,
pueden convertir la imagen contrastada y definida, perdiendo los medios tonos. Ocasionalmente
es necesario utilizar solucién para la fuente en el agua para humedecer durante toda la
impresion: algunas veces durante la impresion de una lamina que requiera un fuerte entintado
de areas grandes y algunas veces cuando se utiliza una tinta blanda para obtener una impresién
satisfactoria. En tales casos, primero se humedece la ldamina con agua limpia y se da una pasada
con el rodillo. Después se humedece con la solucién para la fuente el resto del entintado.
Después de que la impresidn estd hecha, la ldmina se humedece de nuevo con agua limpia, y se
repite el procedimiento otra vez.

Los siguientes procedimientos son recomendados para casos graves de manchado que no
responden con la pasada de la esponja con solucidn para la fuente. Cada técnica se debe usar
con tinta negra sobre la imagen. Si se utiliza tinta de color, debe retirar la tinta con varias

impresiones sobre papel revolucidn y se debe entintar con tinta negra dura antes de continuar.

1.28.1 REMOVER MANCHAS DE LA LAMINA DE ZINC

1. Se seca la ldmina y se espolvorea con talco, el cual se pule sobre las areas entintadas.
2. Las areas manchadas se frotan localmente con Solucion NGN Non-Tox (una onza de

solucién por un galén de agua, pH 5.5) utilizando un trapo de algodén. La solucion se aplica
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hasta que la mancha se desprenda de la superficie y se pueda limpiar con una esponja y agua
limpia.

3. Se frota con fuerza sobre la superficie de la ldmina por varios minutos con una esponja
para la goma utilizando partes iguales de hidrogoma y goma de celulosa acidificada; luego se
remueve con agua.

4, Se aplica hidrogoma en la lamina y se entrapa hasta que quede seca. Se deja a la lamina
permanecer con la goma por diez minutos; luego se enjuaga con agua, se seca y se espolvorea
con talco.

5. Se acidula la lamina con goma de celulosa acidificada, usando los procedimientos
estandares para dibujos nuevos.

6. Se deja secar por diez minutos, se lava y se entinta para continuar con la impresion.

1.28.2 REMOVER MANCHAS DE LA LAMINA DE ALUMINIO

METODO |

1. La ldmina es secada y se espolvorea con talco.

2. Las areas manchadas se frotan suavemente con un trapo de algoddn y Acondicionador de
Laminas Imperial Alum-O-Lith (para trabajos en negativo).

3. Después de haber removido las manchas, se le aplica a la ldmina una acidulacién con una

fuerza media, se seca, se lava y se entinta para realizar la impresion.

METODO II

1. La ldmina es secada y se espolvorea con talco.

2. Con una esponja se aplica la siguiente mezcla: Partes iguales de hidrogoma y Limpiador
de Laminas Imperial Alum-O-Lith (trabajo negativo).’

3. Se aplica la solucién hasta que todas las manchas se hayan removido.

El Limpiador de ldaminas Imperial Alum-O-Lith (trabajo negativo) es una solucion quimica diferente al
Acondicionador de Laminas Imperial Alum-O-Lith (trabajo negativo). Ninguna de estas dos soluciones se deben usar
sobre ldminas de zinc: la reaccidn quimica destruira los depdsitos de la imagen y causara el oscurecimiento.
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4. Se frotan sobre la lamina partes iguales de hidrogoma y goma de celulosa acidificada por
dos minutos y se enjuaga.

5. Se aplica hidrogoma sola y se entrapa hasta secar.

6. Se enjuaga la goma; se seca la ldmina y se espolvorea con talco.

7.Se acidula la ldmina y se entrapa hasta secar, usando los procedimientos estandares.

8. Se lava la imagen y se entinta con el rodillo para realizar la impresion.

METODO 111 (PARA CASOS PARTICULARMENTE PERSISTENTES)

1. La ldmina es secada y espolvoreada con talco.

2. Se humedece la ldamina y se entinta, de nuevo es secada y espolvoreada con talco.

3. Se repite el proceso hasta que varias capas de tinta y talco se vayan apilando para
proteger la imagen.

4. Utilizando un trapo de algoddn se aplica la siguiente mezcla: 1/3 parte de Limpiador de
Laminas Imperial Alum-O-Lith (trabajo negativo); 1/3 de goma de celulosa; 1/3 parte de
hidrogoma y suficiente blanco de espafia para formar una pasta delgada.

5. Frote suavemente sobre la lamina, evadiendo las areas de la imagen tanto como sea
posible. El desecho acumulado se remueve con una esponja e hidrogoma.

6. Después de haber removido las manchas, se seca la [dmina, se espolvorea con talco, y se
le da una acidulacién estandar.

7. Una vez seca, la imagen se lava y se entinta para terminar la impresion.

No importa que la aplicacion local de la solucién fuente con un pafio de algododn
(almohadillas Litho Pad marca Webril) se asemeje al tratamiento de un trabajo sobre piedra
utilizando un pafio de fieltro. Los pafios de fieltro nunca se deben usar sobre lamina debido a la
excesiva abrasion fisica que ejercen sobre las dreas con y sin imagen de la [dmina.

Las laminas que siguen sin responder a los tratamientos mencionados previamente
probablemente ya estan perdidas, y deben desecharse. La falta de respuesta puede indicar que
los remedios apropiados no se aplicaron a tiempo.

La quimica de la solucién fuente se describe en la Parte Dos.
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1.29 ALMACENAJE DE LAS LAMINAS

Se requiere tomar un cierto cuidado de las ldminas litograficas una vez que se han
conseguido del proveedor. Practicas de almacenaje descuidadas pueden arruinar las ldminas que
aun no han sido usadas y pueden estropearlas para futuras impresiones.

Las l[dminas nuevas directas del proveedor por lo general se guardan dentro de empaques
resistentes de cartén que por dentro tienen envolturas impermeables y con tela entre cada
l[dmina. Normalmente cuando se reciben del graneador estan intercaladas con una hoja de papel
revolucién. Estas hojas disminuyen la suciedad, el polvo, y el rayado de la ldmina durante su
almacenaje o cuando se retiran de su embalaje.

La precaucidon mas importante que se debe tomar durante almacenaje es la prevencion de
la humedad. Se ha demostrado que la humedad alta en la atmdsfera puede inducir a la
oxidacién de la lamina incluso aunque estén cubiertas. Si la humedad contenida en las hojas
intercaladas incrementa durante su almacenaje, las ldminas se oxidardn incluso antes de
removerlas del empaque. Una oxidacién prolongada de este tipo puede arruinar ldminas nuevas
(en especial las de zinc), las cuales se deben regranear antes de usarse. Por lo tanto, es esencial
gue el empaqgue de las [dminas se vuelva a envolver cuidadosamente cada vez que se retira una
[dmina. A menos de que ya se cuente con ello, es recomendable envolver una cubierta de
plastico interna o externa o alguna otra barrera impermeable alrededor de todo el empaque
como una proteccién extra contra la humedad. Debe abrir el empaque periédicamente, si
sospecha que hay una absorcion de humedad, las hojas intercaladas se deben reemplazar por
papel revoluciéon limpio y seco. Los empaques de ldminas embalados de esta forma se deben
almacenar en cajones o en anaqueles, lejos del espacio donde se realizan las impresiones donde
se utiliza agua, quimicos, solventes y tintas.

El almacenaje de laminas dibujadas y procesadas requiere de otros procedimientos. Las
laminas que ya han sido aciduladas, que han impreso las primeras pruebas, y que esperan a que
su edicidn se realice dentro de pocas semanas se almacenan de la siguiente forma:

1. Se entinta la [dmina, se espolvorea con talco, se engoma, y se entrapa hasta dejarla seca.

2. Se seca completamente el anverso de la ldmina después de removerla de la [dmina.

3. La lamina seca se envuelve en papel revolucién seco, se etiqueta, se le pone fecha, y se
coloca sobre un anaquel o se cuelga en un “rack” especialmente disefiado para este propdsito.
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NOTA: Existen racks comerciales para laminas, disponibles con los proveedores litograficos;
un rack similar se puede fabricar. Un rack permite que las laminas permanezcan colgadas
ordenadamente utilizando pinzas que sujeten sus bordes. Esto permite que el aire circule
libremente entre las ldminas y evita que se toquen unas con otras. Las ldminas colgadas de esta
forma necesitan envolverse con papel revolucién.

Las ldminas que se van a almacenar por periodos largos, como aquellas que esperan por
una segunda edicion o modificaciones y reimpresion futuras, se almacenan de otra manera.
Después de un periodo largo de almacenaje la tinta de la imagen se puede volver tan seca y dura
gue no se podria lavar facilmente con solvente cuando la ldmina estuviera lista para ser
reimpresa. Para evitar esto, primero se debe lavar la lamina y aplicarle asfalto antes de ser
almacenada. El siguiente es el proceso habitual:

1. Después de la impresidn, se entinta la lamina, se espolvorea con talco y se engoma.

2. Se lava por completo la imagen utilizando lithotine sobre la capa de goma ya seca.

3. Se aplica una solucion de asfalto y se entrapa hasta dejar una capa delgada y uniforme.

4, Se retira la lamina de la plancha de la prensa. Se debe tener cuidado de no mojar la
imagen mientras el anverso es secado. Luego se envuelve la ldmina en papel revolucion para su
almacenaje en estantes, o para que se cuelguen desenvueltas en un rack.

El asfalto es algo grasoso asi que no se volverd una capa seca dura e insoluble. Por
consiguiente, puede preservar la sensibilidad a la tinta que tiene la imagen, por varios afos si es
necesario. Uno debe recordar que hay una capa de goma arabiga desensibilizadora bajo el
asfalto y sobre las areas sin imagen de la ldmina. Cuando se use la [ldmina nuevamente, se lava el
asfalto con lithotine; se seca la lamina con aire y se extiende una capa delgada de triple tinta
sobre la imagen. Cuando la ldmina estd seca, se le pasa la esponja con agua, lo cual disuelve la
goma y elimina el exceso de triple tinta. Esto deja limpias a las dreas sin imagen, y solo conserva

la triple tinta sobre las dreas con imagen para que reciban la tinta.
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CAPITULO II

REFERENCIAS
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2.1 PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS DE LA LAMINA DE ZINC

Las laminas litograficas de zinc son manufacturadas a partir de menas nativas,
principalmente carbonato de zinc y sulfuro de zinc, y son aleadas con una pequena cantidad de
cadmio, plomo, y hierro. El zinc se calienta y con un rodillo se aplana en hojas, las cuales una vez
enfriadas, conservan dureza y elasticidad. Las laminas terminadas tienen un color gris azulado,
mucho mas oscuro que el aluminio, y aproximadamente dos veces y medio mas pesadas. Los
procesos de aleacion y manufactura de las [dminas estadounidenses son algo diferentes de los
procesos de las ldaminas europeas. Por lo tanto, los quimicos y las técnicas de preparacién para
las laminas estadounidenses no son adecuados para las ldminas europeas. De igual forma, los
guimicos y métodos de preparacién de las laminas europeas no son satisfactorios para las
laminas estadounidenses.

El zinc se disuelve rapidamente en soluciones con acidos nitrico, clorhidrico y sulfurico. Las
soluciones frias de sosa caustica o potasa caustica no tienen efecto en el zinc, sélo una ligera
descomposicion si se calientan estas soluciones. Las laminas de zinc sin tratamientos se oxidaran
en presencia de la humedad atmosférica. La oxidacion aparece con la formacion de una capa
fuertemente adherente sobre la superficie de la ldmina, la cual si no se revisa, finalmente
perforard y corroerd la lamina, volviéndola inservible para un uso posterior. AUn no se
comprende claramente la relacidon que tiene la capa de 6xido de la ldmina de zinc con el proceso
litografico, sin embargo, se acepta universalmente que la capa debe ser removida para permitir
una formacién de la imagen e impresién buenas.

La formacién quimica de las dreas con imagen y las areas sin imagen es algo diferente sobre
ldminas en comparacidon con su formacion en piedra. Ambas areas en el metal dependen
completamente de la adsorcidn de sus constituyentes quimicos sobre la superficie de la ldamina,
y esto sucede sin cambiar su composicion quimica. Los depdsitos grasosos de las dreas con
imagen sobre la piedra se convierten quimicamente para formar parte de su composicion
guimica; mientras que las dreas sin impresidon, aunque dependen esencialmente de los
principios de la adsorcién, también se orientan quimicamente con la composicion de la piedra.
La importancia de esta diferencia es que, en la piedra tanto las dreas con imagen como las areas
sin imagen estan "dentro" la superficie, en vez de "sobre" la superficie. Al estar firmemente

71



asentadas son menos propensas a ser removidas durante el proceso de impresion.

Ya que las dreas con y sin imagen no pueden penetrar la superficie de la ldmina carente de
poros, por eso deben fijarse principalmente por medio de la adhesién. Por consiguiente, los
guimicos con los que se procesan las laminas deben proveer la unién mas firme con la
adsorcién. En este sentido, se deben considerar mas importantes a las areas desensibilizadas
gue las areas con imagen. En tanto funcionen como mascaras firmes y estables, repelentes a la
grasa y sensibles al agua, las areas sin imagen pueden localizar y confinar cada punto de la
imagen, protegiéndolo de expandirse o de ser reposicionado. Las soluciones desensibilizadoras
para laminas de zinc estdn compuestas de goma arabiga o goma de celulosa y contienen sales

inorgdnicas como nitratos, fosfatos y bicromatos.

2.2 PROPIEDADES FiSICAS Y QUIMICAS DE LA LAMINA DE ALUMINIO

El aluminio es extraido de menas de bauxita y criolita, es maleable en caliente y en frio, y
puede estirarse, fundirse o aplanarse. Las laminas litograficas se hacen aplanandolas con un
rodillo. El metal es ligero y de color claro, y algunos litégrafos lo prefieren por la facilidad con la
gue se observa el trabajo realizado sobre él.

El aluminio no es dafiado por el acido nitrico, pero es atacado fuertemente por el acido
clorhidrico y por el acido sulfhidrico diluido (sin embargo, las soluciones concentradas de acido
clorhidrico no lo dafian). Los acidos fosférico, acético, citrico y oxdlico muestran poca o nula
reaccién con el aluminio. Pero, si se afiade sal comun a estos quimicos, provocaran una ligera
descomposicidon del metal. La sosa caustica y la potasa caustica reaccionan fuertemente con el
aluminio y lo descomponen.

Las ldminas de aluminio estan cubiertas inherentemente por una capa de éxido de aluminio
firmemente adherida. Aunque esta capa de dxido se puede remover con soluciones débiles de
acido fluorhidrico, evidencias recientes sugieren que su presencia puede ser favorable para la
adherencia de las soluciones acidas. En lo que a esto se refiere, las capas de éxido sobre las
[dminas de aluminio afectan el rendimiento de la lamina de una forma muy diferente a las capas

de oxido sobre zinc.
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Las laminas de aluminio se granean de la misma forma que las ldminas de zinc, aunque las
estructuras de sus granos son un poco diferentes. Los dibujos y las aguadas de tusche en lamina
de aluminio se parecen a los dibujos y aguadas en piedra mas que los trabajos en zinc.

Las laminas de aluminio desprovistas de recubrimientos especiales en su superficie, se
deben sensibilizar con soluciones sensibilizadoras débiles de acido nitrico o clorhidrico y agua.
La sensibilizacion del aluminio, en lugar de remover el 6xido, estd mas destinada al
asentamiento de sales adsorbentes utiles al dibujar y acidular.

Las soluciones sensibilizadoras para aluminio por lo comun son mds simples que las
soluciones acidas para zinc. Estdn compuestas bdsicamente por acido fosférico y ya sea, goma

arabiga o goma de celulosa.

2.3 MECANICA E IMPLICACIONES DE LA ADSORCION

La adsorcién es un fendmeno superficial que afecta la adhesidon de un sélido o liquido
(como la goma ardbiga) a otro sdlido, por medio de atraccién molecular. Por lo regular, la capa
de material adsorbido se adhiere tan fuertemente que no puede ser removido por completo con
un liguido que en condiciones normales lo disolveria. Los atomos, moléculas o iones que
componen una superficie como la de una piedra o una ldmina litograficas, difieren de aquellos
del interior del cuerpo donde estan rodeados por todos lados por particulas que contienen las
mismas fuerzas de atraccién. Las particulas de la superficie estdn rodeadas por tal cohesién sélo
en su parte interior; tienen cierta cantidad de fuerza de atraccién que estd insatisfecha. Estas
fuerzas insatisfechas se llaman fuerzas de valencia residual, y son, en gran parte, responsables
de la adsorcion.

Cuando la materia se subdivide al grado que la dimensién de sus particulas se vuelve
coloidal, hay un enorme incremento en la superficie expuesta al medio circundante. Cuando las
particulas coloidales tienen un area de superficie muy grande para un volumen dado de
material, las particulas son buenos adsorbentes. La goma ardbiga y la goma de celulosa (CMC)
son materiales coloidales que son buenos adsorbentes. Los acidos grasos que constituyen los

materiales del dibujo litografico también son buenos adsorbentes.
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Teorias recientes establecen que sdélo la materia cuyas moléculas se estructuren en ciertos
patrones, formara capas adsorbentes. Las moléculas de tal materia tienen ejes paralelos que
apuntan en la misma direccion. En esta condicidn se dice que estadn orientadas o polarizadas. El
grado en el que las moléculas de las soluciones sensibilizadoras se encuentren polarizadas es
una medida de la efectividad de la adsorcidn. Cuando ciertos acidos se afiaden a la goma, la
habilidad de ésta para formar fuertes enlaces de adsorcion se incrementa. Por otra parte, se
cree que el entrapado uniforme y el secado de la goma vy la solucién acida mejora la polarizacién
de las moléculas. Las capas que se laven sin haberlas secado también formardn capas
adsorbentes, se piensa, sin embargo que estardn menos polarizadas y por lo tanto producirdn
una desensibilizacién menos firme de la imagen.

La adsorcidn en si misma no es una reaccién quimica, pero usualmente depende de algunas
reacciones quimicas. Por ejemplo, la reacciéon quimica del acido en las soluciones acidas para
ldmina, libera los constituyentes grasosos de los materiales del dibujo, permitiéndoles ser
adsorbidos sobre la superficie metdlica; al mismo tiempo que los constituyentes de la goma
forman enlaces adsorbentes en las areas sin imagen. Asi, dos capas adsorbentes separadas y
diferentes existen juntas una de la otra, una es receptiva a la grasa y otra es receptiva al agua.

Aun cuando las capas adsorbidas estén fuertemente adheridas, pueden ser desplazadas ya
sea por medios fisicos o quimicos. Por ejemplo, cierta cantidad de friccion y abrasién quimica
puede ocurrir con los movimientos de la esponja al mojar la superficie, del rodillo o del rasero
de la prensa. La friccion repetida de estos movimientos puede eventualmente desorientar o
desplazar las moléculas de una capa adsorbida. Otro caso, rara vez reconocido por un
principiante, resulta al limpiar los margenes manchados de tinta frotando con los dedos. Tal
procedimiento, limpia temporalmente la superficie, pero en realidad la friccion destruye
gradualmente la capa desensibilizadora incrementando la acumulacién de tinta.

Varias combinaciones de goma, acidos, agua o solventes también pueden destruir las capas
adsorbidas. Algunas de éstas son:

1. Las mezclas demasiado fuertes de acido en goma o agua. En lugar de desensibilizar la
superficie, produciran sensibilizacién pues debilitan o destruyen las dreas con imagen y sin

imagen previamente adsorbidas. La quimica de este fendmeno se explica en la seccién 9.13.
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2. Las mezclas fuertes de fenol y gasolina pueden disolver y destruir las capas adsorbidas de
los acidos grasos en las areas de dibujo.

3. Las soluciones débiles de dacido acético y agua (soluciones sensibilizadoras) pueden
disolver o destruir capas adsorbidas de goma o de solucién acida desensibilizadoras.

4, Las soluciones antitinta demasiado acidas pueden debilitar los depdsitos adsorbidos de
grasa y eventualmente puede causar su destruccion.

Por ultimo -y tal vez lo mas importante- es la caracteristica de las capas adsorbidas de
desplazarse unas a otras cuando estdn compuestas de materiales disimiles, dependiendo de cual
material tiene una mayor concentracién. El desplazamiento ocurre en muchas formas en
litografia, y, por lo regular, es la principal razén de la pérdida de estabilidad entre las areas que
rechazan y las dreas que atraen tinta en la superficie impresora. Esto sucede mas
frecuentemente cuando se utilizan tintas de impresién demasiado grasosas. La concentracién
excesiva de moléculas de grasa en la tinta gradualmente vence las moléculas de goma
adsorbidas de las dreas sin impresiéon. A menos que se corrija esta situacién rapidamente, las
moléculas de tinta reemplazardn a la goma con depdsitos que atraeran tinta. De manera similar,
los depdsitos de imagen débiles pueden ser rotos y desplazados a causa de un repetido

engomado con o sin acido.

2.4 SOLUCIONES ACIDAS

La goma arabiga es el principal constituyente de las soluciones dacidas litograficas para
piedra. A pesar de que es soluble en agua es capaz de formar, en las areas sin imagen de la
piedra, capas adsorbidas que permiten la retencidon de agua por periodos prolongados. Los
depdsitos que conforman la imagen se forman en la piedra afiadiendo a la solucién de goma
proporciones diferentes de acido nitrico, fosférico o tanico. Los acidos liberan los componentes
grasos de los materiales del dibujo, permitiéndoles unirse quimicamente con la piedra. El acido
nitrico en la solucién provoca la acidulacidn mas fuerte; mezclas de acido fosforico permiten una

reaccion moderada. La adicidn de acido tanico a la solucién fortalece la capa seca de goma,
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incrementando asi su resistencia a la repetitiva friccion del entintado y la impresién.

En los primeros dias de la litografia, la liberacién de los componentes del dibujo sobre los
poros de la piedra se lograba vertiendo en el dibujo soluciones de acido nitrico y agua. Esto era
seguido por una operacion separada de engomado para desensibilizar las dreas sin imagen. El
procedimiento actual incorpora el dcido con la goma para preparar las dreas con imagen y las
areas sin imagen simultdneamente. La quimica del proceso de acidulacion para piedra, los
principios de la adsorcidn, y un analisis mas especifico de los ingredientes en la solucion acida
son detallados en el capitulo 9.

Las siguientes soluciones dacidas son férmulas que ofrecen un amplio control para todo tipo
de trabajo. La primera es una tabla utilizada ampliamente que se ajusta a los procedimientos
basicos. La segunda tabla, realizada por Lynton R. Kistler, un impresor pionero en Los Angeles,
permite formulaciones mas precisas. Es recomendable para trabajos delicados que requieren un
control preciso durante la preparacion.

Ambas tablas contemplan condiciones promedio de temperatura y humedad. Las férmulas
se basan en gotas de acido nitrico o fosforico y granos de acido tanico por una onza de goma
arabiga. Como se anotd anteriormente, el tamafio de la piedra determina el volumen necesario
de solucion acida. El volumen de la solucion acida se relaciona directamente con su valor de pH
y, por lo tanto, con su fuerza efectiva.

Tabla de Soluciones Acidas Estandares

Caracteristicas Onzas de Goma Arabiga Gotas de Acido Nitrico
Solucién acida débil 1 6-12

Solucién acida moderada 1 13-18
Solucion acida fuerte 1 19-26
Solucién acida muy fuerte 1 27-33

Las caracteristicas de la fuerza de la acidulacién se exponen en forma de tabla para
propodsitos de referencias apropiadas. Tanto las férmulas como las descripciones se pueden
subdividir aun mas cuando se requiera.

La Tabla de soluciones acidas Kistler, ademas de proporcionar diferencias en el dibujo, toma
en cuenta las diferentes durezas de las piedras litograficas. No son necesarias subdivisiones

extras de esta tabla. Aunque las soluciones Kistler podrian parecer mas débiles que las
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soluciones estandares, las propiedades acumulativas de los acidos fosfdrico y tanico incluidos en
la solucién acida recompensan la diferencia. Aun cuando alcanzan resultados muy similares a los
de las soluciones estandares, la reduccion del dcido nitrico permite una accién mas moderada y
menos corrosiva.

Tabla de Soluciones Acidas Kistler

Dibujo Dibujo Poco Dibujo Dibujo
Fuerte Moderado | Dibujo Delicado | muy
delicado
Piedra Ambar
Gotas de acido nitrico 15 12 6 4 0
Gotas de acido fosférico 5 5 4 3 0
Granos de acido tanico 6 6 6 5 6
Piedra Gris Claro
Gotas de acido nitrico 18 15 10 5 0
Gotas de acido fosférico 5 5 4 3 0
Granos de acido tanico 6 6 6 5 6
Piedra Gris Oscuro
Gotas de acido nitrico 20 18 13 8 3
Gotas de acido fosférico 5 5 5 4 2
Granos de acido tanico 6 6 6 6 8

2.5 QUIMICA DE LAS SOLUCIONES ACIDAS EN LAMINA

A pesar de que los principios funcionales de las areas con imagen y sin imagen de las
ldminas de aluminio y de zinc son iguales a los principios de la piedra, la quimica de su
formacion es muy diferente. La primera gran diferencia entre ldminas y piedras es la relativa
carencia de porosidad natural de la superficie metalica. Por lo tanto, los materiales que forman
la imagen y los quimicos para la desensibilizacién no pueden penetrar debajo de la superficie de
las laminas, y los quimicos desensibilizadores no transforman la composicidn quimica basica de
la superficie de la ldmina. Las dreas con y sin imagen dependen del asentamiento de capas
adsorbidas que se adhieren firmemente a la superficie exterior y no se convierten en parte
integral del metal. Ademas, el zinc es hidrofdbico (repele el agua) y el aluminio es higroscépico
(atrae agua), en tanto que la piedra es sensible tanto a la grasa como al agua.

Todo esto tiene enormes repercusiones cuando se comparan laminas y piedras litograficas.

Eso significa que las areas con imagen y sin imagen estdn afianzadas sobre la [dmina mas
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ligeramente, de tal forma que la demarcacioén entre dichas dreas depende de capas adsorbidas
(unimoleculares) extremadamente delgadas; significa que estas capas, que descansan sobre la
superficie exterior de la I[dmina, se pueden desorientar o destruir facilmente a causa de los
acumulativos riegos de las reacciones quimicas y la abrasién fisica. En la practica, las dreas con
imagen sobre las ldaminas de zinc son faciles de asentar y las areas sin imagen son dificiles de
estabilizar. Lo opuesto sucede con el aluminio: las dreas sin imagen son faciles de estabilizar y las
areas con imagen son dificiles de conservar.

Los dos desensibilizadores mds usados para las laminas son la goma de celulosa y la goma
arabiga. La goma de celulosa es un poco mds recomendable para las [dminas de zinc, debido a
gue su estructura molecular es mas grande, lo cual permite una absorcidon de mayor cantidad de
humedad que la goma ardbiga. La goma arabiga es mas efectiva para laminas de aluminio, sin
embargo, también puede ser usada en zinc. La goma de celulosa no se debe usar en lamina de
aluminio porque provoca una corrosiéon con un patrén de hoyos sobre la superficie metalica y
conduce a que surjan manchas en forma de puntos de tinta. Las soluciones acidas para ldminas
estan compuestas de una de estas gomas mas ciertas sales inorganicas, como nitratos, fosfatos o
bicromatos. La mayoria de estos materiales contienen iones con carga negativa (grupos
hidroxilo, -OH) en su moléculas, y se cree que dichos grupos son responsables, al menos en
parte, de la naturaleza hidrofilica de las soluciones desensibilizadoras.

Tanto la goma ardbiga como la goma de celulosa estan clasificadas como sales con un peso
molecular alto, acidos orgdnicos débiles. Muchos acidos organicos tienen como férmula general
R-COOH. La letra R significa un radical orga’nico.10 El grupo -COOH es llamado grupo carboxilo, y
estd presente en todas las sales organicas.

Teoria reciente sugiere que el grupo carboxilo contenido en las soluciones acidas es
responsable de la adsorcidn de estos agentes en la superficie de [dmina. Se cree que los grupos
-COOH se adhieren fuertemente a la superficie metdlica y, entonces, la molécula entera de la

cual son parte, se fija al metal. En comparacién, otros materiales hidrofilicos, como el almidén,

10 . . . .. . s

Algunos grupos de elementos actian como atomos individuales en la formaciéon de compuestos. Estos grupos
son llamados radicales. Las uniones entre los radicales son principalmente covalentes, pero los grupos de atomos
tienen un exceso de electrones al combinarse y, por eso, son iones negativos.
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la dextrina, y metilcelulosa, los cuales no contienen grupos carboxilo en sus moléculas, por lo
regular son desensibilizadores pobres.

La experiencia ha demostrado que buenos agentes desensibilizadores como la goma
arabiga o de celulosa son incluso mas efectivos cuando son acidificados con acido fosférico. La
adicién de acido convierte las sales de la goma en &acidos libres. Esta conversidon tiene una
relacién importante con la efectividad de la solucién desensibilizadora. Por ejemplo, cuando el
pH de una solucidn acida esta en el lado alcalino o es tan bajo como 6.0, la mayoria de la goma
tiene una forma de sales. Esta solucion dacida producird una desensibilizacion pobre,
especialmente sobre laminas de zinc. La adicion de acido fosfdrico, lo cual baja el pH a 3.0,
proporcionara una desensibilizacidn superior, ya que una mayor cantidad de las sales se han
convertido en acidos libres.

La adicion de mds acido fosfdrico en la solucion acida, después de que la mayoria de la
goma ha sido convertida en su forma de acidos libres, provocard serios problemas. Como no
gueda nada en la solucién que pueda reaccionar con el acido fosférico, éste permanece en la
solucién acida como un exceso de acido fosférico. El exceso de acido atacara el grano de la
superficie de la lamina, poniendo en riesgo el dibujo y reduciendo la efectiva adsorcion de la
capa de goma desensibilizadora. Por lo tanto, una goma que ha sido demasiado acidificada,
actuard como una solucion sensibilizadora; en lugar de desensibilizar la Iadmina, la sensibilizard.
Las areas sin imagen, en lugar de rechazar la tinta, comenzaran a aceptarla; y el resultado sera
una ldmina oscurecida o con manchas severas.

Las férmulas para soluciones 4acidas regularmente requieren de la inclusion de otros
guimicos, como bicromato de amonio, nitrato de magnesio, nitrato de zinc, nitrato de amonio,
acido tanico o alumbre de cromo. El papel de estos materiales en la solucién acida todavia no es
claro. Teorias aun no demostradas sugieren que dichos materiales permiten uniones de
adsorcion mds fuertes o formaciones de capas mas resistentes. Generalmente se acepta que el
bicromato de amonio y sales de nitrato de zinc o magnesio son efectivos inhibidores de Ila
corrosion. Por ejemplo, una solucidn de goma arabiga y acido fosférico de pH 3.0 reaccionara
con la lamina de zinc, produciendo una evolucidon de gas hidrégeno que puede corroer la

superficie de la [dmina y reducir su capacidad para retener firmemente capas desensibilizadoras.
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Afadiendo bicromato de amonio a la solucidn, la evolucién del gas se puede reducir bastante.
De igual forma, la adicidn de nitrato de magnesio puede detener el desarrollo del gas hidrégeno
producido por las soluciones acidas de goma de celulosa acidificada. Si la solucién acida
contiene suficientes de estas sales neutralizadoras, no atacara la lamina incluso cuando la

soluciéon contenga cierta cantidad excesiva de acido fosférico.

2.5.1 FORMACION DE LAS AREAS CON IMAGEN EN ZINC Y ALUMINIO

El asentamiento de las dreas con imagen tanto en aluminio como en zinc estd determinado
por la fuerza de la solucién acida empleada y por el tiempo que dure su aplicacion en la [dmina.
Los dibujos con abundantes depdsitos de grasa requieren soluciones acidas relativamente
fuertes aplicadas por un tiempo relativamente largo. La fuerza y la duracién de la solucién acida
deben ser suficientes para que permitan una total conversion de los constituyentes grasosos de
los materiales de dibujo y la adsorcidon de sus moléculas acido-grasosas sobre la superficie de la
ldmina. La fuerza de las soluciones acidas debe ser limitada, de lo contrario podrian corroer la
superficie, poner en riesgo el grano, e impedir una efectiva formacion de las areas con y sin
imagen. Por lo tanto, hay una menor flexibilidad en el uso del proceso de acidulacién para
controlar las dreas con imagen en lamina. Debido a que las ldminas no pueden tolerar el tipo de
solucién dacida corrosiva usada en la piedra, el control de la imagen debe conseguirse limitando
las grasas depositadas por los materiales de dibujo. Esto es particularmente cierto para las
aguadas de tusche, las cuales se aplican sobre ldmina en concentraciones mas débiles que las

usadas en la piedra.

2.5.2 FORMACION DE LAS AREAS SIN IMAGEN EN ZINC

La desensibilizacién de las areas sin imagen en ambas laminas ocurre al mismo tiempo que
la formacidn de las areas con imagen durante la acidulacién. Sin embargo, las soluciones acidas

para lamina de zinc son un poco menos acidas que las soluciones para aluminio. Las soluciones
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acidas desensibilizadoras mads efectivas para zinc se encuentran dentro del siguiente rango de pH

(ver 1.16):
Gomas desensibilizadoras y soluciones acidas débiles pH4.0a4.5
Soluciéon acida moderadamente débil pH 3.4
Solucion dcida moderadamente fuerte pH 3.0
Solucion acida fuerte pH 2.5

La aplicacién de una solucion acida en zinc producird una respuesta quimica la cual reducira
la acidez de la solucién en un nivel entero de la escala de pH. Pruebas han demostrado que una
solucién de pH de 3.5 aumenta a un pH 4.5 después de un minuto y medio de aplicacién en la
superficie de zinc. Este fendmeno significa que la solucién acida se vuelve mds débil en cuanto
mas tiempo se deje sobre la [dmina. Por lo tanto, una ldamina grande, que requiera un tiempo de
acidulacion largo, podria tener una desensibilizacion irregular. Esto se puede evitar aplicando a
la ldmina dos acidulaciones. Se debe limpiar el exceso de la solucidn debilitada de la primera

aplicacion antes de que se haga la segunda aplicacién con una solucién nueva.

2.5.3 FORMACION DE LAS AREAS SIN IMAGEN EN ALUMINIO

Las soluciones acidas para laminas de aluminio estdn compuestas basicamente de goma
arabiga y acido fosfdrico, y son mas acidas que las soluciones acidas para zinc (ver sec. 1.17.) Se
cree que la capa de 6xido de aluminio inherente a la superficie de la ldmina de aluminio
reacciona muy lentamente con estas soluciones acidas mas fuertes y, al parecer, pueden

tolerarlas mas efectivamente que el zinc. El rango recomendable de pH es el siguiente:

Gomas desensibilizadoras y soluciones débiles pH4.0a4.5
Soluciéon dcida moderadamente débil pH 2.3
Solucion acida moderadamente fuertes pH 2.0
Solucion acida fuerte pH 1.8

2.5.4 SECADO DE LAS CAPAS DE GOMA Y SOLUCION ACIDA

Al igual que en la piedra, las soluciones desensibilizadoras para ambas laminas se deben
entrapar después de la preparacion. Esto es tanto para la goma como para la solucidn acida. Las
pruebas han demostrado concluyentemente que el secado de la solucidn permite que

concentraciones mas grandes del material desensibilizador sean adsorbidas en la ldmina, a
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diferencia de solamente la aplicacién y el enjuagado. El secado asegura una proteccion mas
duradera para las areas sin imagen de la ldmina, y por consiguiente un elemento impresor mas
estable.

Algunos litégrafos prefieren acidular la ldmina, limpiar con un trapo el exceso de solucidn
acida y luego aplicar una soluciéon de goma pura sobre la ldmina hiumeda antes de entraparla,
teniendo como teoria que las dos capas formardn una unidon de adsorcion mas fuerte que la
union formada si sélo se aplicara y se secara la capa de solucién acida. Para l[dminas de zinc, es
particularmente recomendable una acidulacién seguida de un engomado por separado, debido
a su carencia de atraccién natural a los materiales higroscopicos. Mientras que una capa
desensibilizadora apropiadamente adsorbida permanezca en la ldmina, ésta puede continuar
recibiendo agua y rechazando tinta.

Algunas veces, durante la impresion esta capa se debilita o se rompe por la abrasién fisica
del rasero de la prensa, por la abrasion del rodillo, por el uso de tintas demasiado grasosas, o
inclusive por impurezas quimicas en el agua para mojar. Cuando la capa de goma ha sido
ligeramente debilitada, se le puede aplicar a la ldmina una solucién débil seguida de un
engomado o simplemente un engomado para reforzar su propiedad de rechazo a la grasa. Pero a
veces las condiciones de la impresion son tales que incluso aunque la lamina haya sido
apropiadamente desensibilizada, su propiedad de rechazo a la grasa debe ser continuamente
reforzada mientras se estd imprimiendo, por ejemplo, cuando se deben emplear cantidades
importantes de tinta para impresion en tonos claros y tonos fuertes, para producir una
impresidén satisfactoria rica en tonos. Entonces se vuelve necesario emplear una solucién
antitinta (solucion para la fuente) durante la impresiéon para impedir el manchado y el

oscurecimiento. (Ver sec. 1.28)

2.5.5 MECANICA DEL MANCHADO

El manchado se describe como la adherencia de tinta sobre las dreas sin imagen de la
[damina. Esto puede suceder entre los diminutos puntos de la imagen o sobre amplias areas no
dibujadas de la I[dmina. Los puntos de la imagen y las machas se expandiran gradualmente,
cerrando los espacios que hay entre ellos; entonces se dice que la lamina “se sube a negro”.

Revisando la quimica de la desensibilizacién, recordamos que las areas sin imagen estdn
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cubiertas por una capa adsorbida de goma arabiga o goma de celulosa higroscépicas. Los grupos
carboxilo en las moléculas de goma se orientan hacia la superficie del metal, y se cree que son
los responsables de la union de la adsorcién. El resto de las moléculas de la goma quedan
colocadas hacia al exterior del metal y, debido a que contienen moléculas -OH, son sensibles al
aguay no a la tinta.

Puede suceder que haya moléculas en la tinta que también contengan moléculas carboxilo
capaces de formar uniones de adsorcién en el metal. El resto de las moléculas de la tinta serian
sensibles a la tinta en lugar de ser sensibles al agua. Si estas moléculas desplazan a las moléculas
de goma y se fijan al metal, la ldmina se volverd sensible a la tinta en dicha area. La experiencia
ha mostrado que ciertos pigmentos en las tintas tienen mayor tendencia que otros a manchar la
[dmina. Lo mismo sucede con algunos modificadores y algunos barnices reductores. El uso
excesivo de secantes de tinta también puede provocar el manchado.

Cuando una ldamina comience a mancharse, se debe actuar inmediatamente. Si la tinta es la
responsable, el Unico remedio es modificar la tinta. Cuando la tinta se fija a las areas sin imagen
de la lamina (especialmente en zinc) es muy dificil revertir el proceso y volver estas areas
sensibles al agua otra vez. Algunos litégrafos agregan mas acido a sus soluciones antitinta. Este
no es el mejor método, ya que cualquier exceso de acido en la solucién puede atacar la capa de
goma, causando asi el incremento de la sensibilidad a la tinta y sensibilizando la [amina en lugar
de desensibilizarla. Es mucho mejor llegar a la raiz del problema forzando a las dreas manchadas

a que se vuelvan sensibles al agua otra vez.

2.5.6 MANCHADO EN PUNTOS DE TINTA

Algunas laminas de aluminio desarrollan un tipo de manchado peculiar llamado
“manchado en puntos” o “manchas de oxidacidon”. (Ver sec. 1.28.) Esto consiste en miles de
puntos de tinta diminutos y definidos sobre las dreas sin imagen de la [dmina. Las areas entre
estos puntos pareceran que aun estan bien desensibilizadas.

Por lo regular, el aluminio se cubre de una capa de éxido de aluminio delgada firmemente
adherida. La superficie es facil de desensibilizar con una buena solucién acida. Se cree que el
manchado en puntos aparece cuando la capa de éxido se rompe. Cuando se le aplica agua a una
[damina y se deja secar lentamente, aparece el manchado en puntos. Se tiene la teoria que el
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manchado aparece en los puntos donde el metal estd empezando a corroerse. El aluminio tiene
la caracteristica de que se corroe en muchos puntos por separado, lo que da como resultado la
formacion de hoyos. Al parecer, la tinta de impresidn penetra estos hoyos o aperturas en la capa
de 6xido y se adhieren al metal expuesto.

El manchado en puntos se puede eliminar si es que no ha progresado demasiado. Por lo
regular, un tratamiento efectivo es una solucidn de cinco onzas de acido oxalico por un galén de
agua. Se entrapan suavemente las dreas manchadas con un pafio de algodén empapado de la
soluciodn; luego, la ldamina se enjuaga con agua, se engoma y es secada.

Por lo anterior, se hace evidente que la conservacién de la capa de dxido en la ldmina de
aluminio es de suma importancia. Se deben elegir las soluciones sensibilizadoras vy

desensibilizadoras teniendo esto en cuenta.

2.5.6 SOLUCIONES PARA LA FUENTE

Las soluciones para la fuente para laminas estdn compuestas de una goma liquida y un
acido, por lo regular acido fosférico, acido galico o acido tanico. Algunas veces también se
incluye como inhibidor de la corrosidn, una sal acida como fosfato de amonio o un nitrato, como
nitrato de amonio, de zinc o de magnesio. (Ver sec. 1.28.)

A pesar de que los ingredientes de las soluciones para la fuente son muy similares a los de
las soluciones acidas, su concentracion es considerablemente mas débil. El rango de acidez de
las soluciones para la fuente debe estar entre 5.0 y 5.5. Repetidas aplicaciones de la solucién
para la fuente con una acidez inferior a 5.0 pueden debilitar las uniones de adsorcién de las
areas con imagen de la ldmina. Las soluciones para la fuente fuertes también destruyen las
capas de goma desensibilizadoras y vuelven a las areas sin imagen de la ldmina sensibles al
depdsito de tinta.

Las soluciones para la fuente se deben aplicar de manera local en puntos problematicos
utilizando un pafio suave y sin pelusa (pafios marca Webril) o con un trapo de algodén. También
se puede utilizar la solucion en el agua para mojar y distribuirse con la esponja al mojar. Después
de un tiempo la solucién tendera a neutralizarse debido al contacto con la lamina, la tinta, y el
papel de impresién. Por lo tanto, su pH debe ser revisado periddicamente y debe reajustarse si
es necesario.
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Dos efectos secundarios producidos por el uso prolongado de solucidn antitinta son las
tendencias a (1) acelerar la emulsificacion de la tinta y, (2) retardar el tiempo de secado de la
tinta. Ambas condiciones son tolerables en la litografia artistica, ya que es mas importante
mantener limpia la impresién; la tinta emulsificada se puede remplazar con mezclas frescas, y el

tiempo de secado se puede extender hasta 24 horas si es necesario.

2.6 QUIMICA DE LAS SOLUCIONES SENSIBILIZADORAS EN LAMINA

Una ldmina de zinc o de aluminio nueva o recién graneada tiene una capa de éxido de
aluminio o de zinc fuertemente adherida en su superficie. Cuanto mas tiempo esté almacenada
después del graneado, mas fuerte serd la capa de d6xido. El 6xido de la superficie impide un
agarre seguro de los materiales de dibujo y de los materiales desensibilizadores. Las soluciones
sensibilizadoras para metal empleadas antes de realizar el dibujo tienen como propdsito limpiar
la superficie de éxido o impurezas que puedan interferir con la adhesién de los materiales de
dibujo y de las soluciones desensibilizadoras. Por otra parte, las ldminas cuya superficie ha sido
especialmente protegida después del graneado o las ldminas con superficies preparadas con
recubrimientos resistentes al dxido, no requieren solucién sensibilizadora antes del dibujo.

Las soluciones sensibilizadoras son concentraciones débiles de acidos clorhidrico, acético o
nitrico (con o sin alumbre) en agua. Estas soluciones medianamente acidas remueven el éxido
de la superficie de la ldmina por medio de una reaccién quimica. Por ejemplo, cuando se aplica
una solucién sensibilizadora de acido clorhidrico sobre la ldmina de zinc, el acido reacciona con
el 6xido de zinc insoluble al agua sobre la superficie. En aproximadamente un minuto el éxido se
convierte en cloruro de zinc soluble en agua. El cloruro de zinc se enjuaga facilmente al rociar
agua sobre la ldmina después de la sensibilizaciéon. Por otra parte, las sales metalicas
depositadas en la superficie de la ldmina mediante la sensibilizacién son buenos adsorbentes.
Una vez adsorbidas, son muy sensibles al asentamiento de la particulas de grasa del dibujo y a
las capas de goma desensibilizadoras.

También se utiliza solucién sensibilizadora cuando se va a incorporar trabajo adicional sobre

una ldmina previamente acidulada. En tales casos, la solucidn sensibilizadora disuelve los
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depdsitos de goma adsorbidos que forman las areas sin imagen, dejando en su lugar una capa
adsorbida de sales metdlicas sensibles a la grasa. Sobre ldminas con superficies con
recubrimientos, si la solucidn sensibilizadora es demasiado acida destruira el tratamiento de la
base y ocasionard un manchado local en el area de la correccion durante la impresion. Por lo
tanto, las correcciones con solucién sensibilizadora usada en ldminas con superficies preparadas
son algo riesgosas y se deben llevar a cabo cuidadosamente.

Es importante saber que las [dminas muestran una reduccién del tamano de la superficie
del grano de aproximadamente entre 8 y 10 % cada vez que se sensibilizan. Si la solucién
sensibilizadora es demasiado acida o se aplica por demasiado tiempo, la reduccion del grano
puede ser incluso mas pronunciada. En consecuencia, se reduce el agarre para los materiales
gue conforman las areas con y sin imagen, y se deteriora un poco la habilidad de la ldmina para
retener agua. Por lo tanto las ldaminas sensibilizadas después del graneado o corregidas después
de la acidulaciéon por lo general muestran una ligera tendencia al manchado durante el
entintado y la impresidn. Aunque dichas ldminas se pueden controlar efectivamente con el uso
de la solucion para la fuente durante la impresion, no permanecen tan limpias como las [dminas
gue no han sido sensibilizadas.

Como se ha afirmado antes, una lamina no requiere de sensibilizacion antes del dibujo si su
superficie esta libre de d6xidos. Desafortunadamente esto rara vez es posible en las laminas
recién adquiridas y en las ldminas que han sido almacenadas por periodos largos. Sin embargo,
la formacion de oxido se puede evitar o al menos reducir con procedimientos cuidadosamente
regulados cuando se regranean laminas usadas. (Ver sec. 1.5.) Este problema se debe discutir
con el graneador, aunque algunas empresas o0 no quieren o no pueden proporcionar laminas sin
superficies oxidadas. Para asegurar la confiabilidad, Tamarind granea sus propias ldminas. En la
mayoria de los casos las laminas son dibujadas y preparadas inmediatamente después del
graneado para minimizar la posible formacién de éxido. El siguiente procedimiento para tratar
las l[dminas sin sensibilizar antes de dibujar fue perfeccionado por el Maestro impresor de
Tamarind, Serge Lozingot:

Tratamiento Lozingot para laminas:

1. Antes de realizar el dibujo, se sacude un poco con un pafio de algoddn para remover el
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polvo y los pequefios residuos que quedan del graneado.

2. Se dibuja la [dmina; el trabajo terminado se espolvorea con talco.

3. Se acidula la [dmina utilizando los procedimientos estandares.

4. De ahi en adelante, se prepara de la manera normal, a excepcion de que cada vez que se
usa la ldmina (antes y después de la impresidn) se trata con goma de celulosa o con goma
arabiga.

5. El trabajo correctivo se puede agregar a las laminas tratadas de esta forma usando
procedimientos estdndares de sensibilizacion. En circunstancias normales, la sensibilizacién es
menos perjudicial en este punto porque las dreas con y sin imagen se han establecido

firmemente sobre la superficie de la ldmina.

2.7 EL TUSCHE Y SUS USOS

El tusche litografico esta disponible en tres formas: barra, pasta y liquido. Aunque las tres
estan compuestas basicamente de los mismos materiales, tienen diferentes caracteristicas. La
barra y la pasta son mas flexibles, lo que les permite ser usadas con agua, trementina o algin
solvente de petrdleo.

En este pais Wm. Korn. Inc., es el Unico fabricante de barras litograficas y de tusche. (Ver
Apéndice A.) El tusche autografico Korn (un tusche liquido de color marrén) es particularmente
bueno para trabajos a linea y negros intensos. Se seca rapido, su consistencia es lo
suficientemente delgada para funcionar facilmente con una plumilla, e imprime un negro fuerte.
El tusche fabricado por Cornelisen también es util para el trabajo lineal. El tusche Francés en
pasta hecho por Charbonnel es excelente para todo tipo de trabajo. Un tusche en barra francés,
la Favorite, es excepcionalmente confiable para aguadas de tusche. (Ver el Apéndice A.)

En general, el tusche mezclado con agua es mas fluido y se seca mas lento. El tusche
mezclado con otros solventes tiende a ser mas viscoso y a penetrar mas profundamente en la
piedra. La imagen asi producida, ya que se asienta mdas profundamente, es mas rica y mas

resistente a la acidulacion que la imagen hecha con tusche disuelto en agua. Como resultado, las
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imagenes hechas con tusche en solvente tienden a imprimir mas oscuro de lo que aparentan en
el dibujo.

El tusche, ya sea diluido con agua o solvente, es extremadamente sensible a las variaciones
en su uso. Una manipulacién descuidada conducira a resultados inciertos e impredecibles. Sin
embargo, en las manos de un litédgrafo experimentado el tusche es un material fino y versatil con
una gama infinita de usos.

Antes de usar el tusche liquido, se debe agitar bien la botella para asegurar una suspensién
uniforme del liquido. El tusche en agua en cualquier forma se debe diluir sélo con agua
destilada. El agua de la llave tiene sales que pueden afectar a su contenido de grasa, o a la
estabilidad del tusche, provocando que se separe. Si hubiera carbonato de calcio en el agua
usada para diluir el tusche, la grasa de la mezcla se reducird, produciendo una imagen clara e
impredecible.

Los tusches en barra o en pasta también se pueden mezclar con agua destilada. La mejor
manera de preparar tusche en barra es frotdndolo vigorosamente contra un plato. Si primero se
calienta el plato sosteniéndolo contra un foco por poco tiempo, esto hara que el tusche se
ablande y sea mas facil el proceso. Luego se agregan unas pocas gotas de agua a la vez, y se hace
el tusche con los dedos o con un pincel.

El tusche en pasta se puede mezclar con agua facilmente con un pincel o con una espatula.
No hay ningln inconveniente en agregar unas cuantas gotas de agua directamente en la lata de
tusche. Sin embargo, si se hace esto, no se puede usar la misma lata después para mezclar
tusche con solvente. Una lata de tusche se debe usar para mezclas con agua y una segunda lata

para tusche en solvente.

2.8 QUIMICA Y COMPORTAMIENTO DE LAS AGUADAS DE TUSCHE

Una de las técnicas mas dificiles de dominar en la litografia artistica es el control exitoso de
las aguadas de tusche. Para el resultado final de una litografia, los métodos del artista para diluir
y aplicar el tusche son tan importantes como sus métodos para preparar el dibujo. En muchas

ocasiones los artistas han creido equivocadamente que un impresor experto puede lograr
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buenos resultados sin importar cdmo se haya hecho el dibujo de aguadas. Cuando tales
cuestiones se dejan a la suerte, el resultado del trabajo es impredecible. Aunque existen varios
sistemas de control, éstos no pueden ser empleados si no se cuenta con un poco de
conocimiento de la quimica y del comportamiento de las aguadas de tusche.

Desde un punto de vista quimico, las mezclas de tusche son soluciones emulsificadas de
particulas grasosas y particulas de pigmento en un vehiculo que puede ser agua o solvente. Sélo
las particulas grasosas producen la imagen impresora. Las mezclas de tusche fuertes contienen
una concentracién maxima de grasa y de particulas de pigmento, y se ven negras cuando se
dibujan o cuando se imprimen. Sin embargo, cuando se diluye una mezcla fuerte las particulas
de pigmento y de grasa en la suspension se dividen irregularmente. Por lo tanto, un dibujo
hecho con aguadas podria parecer gris claro debido al desplazamiento de una gran numero de
particulas de pigmento y aun asi imprimir un gris oscuro debido a que las particulas grasosas se
dividieron en una extensién mds corta. A veces, un dibujo oscuro imprime claro porque la
concentracién de las particulas de pigmento es mayor a la concentracién de particulas de grasa.

Los efectos de las diferencias entre concentraciones de pigmento y concentraciones de
grasa se incrementan cuando se comparan la apariencia y el comportamiento de disoluciones
iguales de tusche en agua y tusche en solvente. Los vehiculos solventes tienden a disolver y
dividir las particulas de grasa, incrementando asi, la concentracién de grasa de la solucién y
permitiendo que las grasas penetren profundamente en los poros de la piedra. Como resultado,
los dibujos hechos con solvente en tusche tienden a imprimir mucho mas oscuro que los dibujos
de la misma tonalidad hechos con tusche en agua.

Se puede ver que estas caracteristicas del tusche en solvente pueden causar dificultades
cuando el artista dibuja y cuando el impresor prepara el trabajo. Tanto el artista como el
impresor deben aprender a tomar en cuenta las diferencias entre la apariencia del trabajo y la
forma en que imprime. El familiarizarse con estas diferencias y la habilidad para controlarlas sélo
puede conseguirse por medio de la experiencia y una comprobacién constante. Un método
simple para comprobar el comportamiento de las soluciones de tusche sera descrito mas
adelante.

Debido a que las suspensiones liquidas de tusche por lo general son inestables, se deben
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aplicar lo antes posible después de su preparacidn. El tusche liquido preparado comercialmente
se debe agitar bien en la botella antes de diluirlo o aplicarlo. Por lo regular, los tusches
embotellados dejan de ser confiables para la técnica de aguadas después de seis meses que
permanezcan guardados. Las mezclas hechas con tusche en barra se deben preparar
diariamente al momento. Las mezclas concentradas de tusche viejo se usan solamente para
llenar dreas de negros intensos en los dibujos.

Durante la aplicacidn, las aguadas de tusche fluyen sobre las puntas y las cuencas del grano
de la piedra o de la lamina, siguiendo los caminos que opongan menos resistencia. El patrén no
es similar al de arroyos bajando por pendientes. Las particulas de grasa y pigmento se depositan
en la superficie impresora cuando el vehiculo se evapora. La formacién del patrén y de la
tonalidad de la aguada esta influenciada por la fluidez y la concentracion de la soluciéon. En lo
gue a esto se refiere, las caracteristicas del dibujo también son muy diferentes entre el tusche
en solvente y el tusche en agua. Conforme se seca la aguada, las particulas de grasa y pigmento
se asientan dentro y sobre la superficie impresora en un patron granular diminuto, el cual a
simple vista parece un tono continuo finamente texturizado.

La figura 9.1 ilustra un corte transversal ampliado de un charco de tusche diluido. La
concentracién de particulas de grasa mas fuerte se reline en los extremos exteriores del chorro
en A, con menos concentraciones en B, Cy D. En tusches muy diluidos, la seccion D consiste en
una mancha de pigmento con muy pocas particulas de grasa presentes. Si no se refuerza con
unas pasadas de barra litografica, esta seccion se perderd después de la acidulacidn,
destruyendo asi, el tono continuo de la aguada. Este fendémeno es conocido como el efecto halo:

las formaciones de la aguada se secan con una banda externa oscura y un centro claro. Aparece

Capa de agua Particulas de grasa
_——\y‘_—.’?ﬁ. °* °®
° ° ° [ ]
$ot o :....:..‘ "« e .O ) )
D) L3 ® o ° °
A B (& D

9.1 Charco de una aguada de tusche

Seccién ampliada de una aguada de tusche
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cuando el perimetro de la aguada se seca mas rdpido que el interior. Conforme se seca, se
arrastran por accién capilar incluso mas particulas de grasa desde el interior al borde extremo y
se suman a la concentracidn original. El efecto “Halo” se puede evitar moviendo con el pincel el
chorro de la aguada hasta que esté casi seco. Esto asegura un secado uniforme y el
asentamiento de las particulas de la grasa por toda la aguada.

La aplicacidon de una segunda capa de tusche produce otras caracteristicas que por lo
comun son confusas para el inexperto.

1. Cuando la segunda capa de tusche tiene la misma concentraciéon que la primera, la
aguada no aparecera notablemente mas oscura, aunque imprimird aproximadamente el doble
de oscuro. Cierta porcion de particulas grasosas provenientes de la segunda capa de aguada se
asentara sobre la superficie impresora entre las particulas de la primera capa, incrementando
asi, el contenido de grasa de la formacidn entera sin un cambio apreciable en su pigmentacién
(ver figura 9.2).

2. Fuertes concentraciones de grasa secas en la primera capa de tusche retendran
parcialmente concentraciones débiles de grasa en la segunda capa. En tales casos, las
acumulaciones de pigmento y de grasa, en vez de entrar en contacto con la superficie de la
lamina, se acumulan sobre la primera aguada y la oscurecen. Ya que se agrega poca grasa a la

superficie, la aguada imprimira ligeramente mas clara de lo que parece.

Segunda Capa de tusche Primera capa de tusche

9.2 Aguada con capa doble Relacién entre las dos capas de aguada de tusche

Nota: Algunas particulas de la segunda capa no pueden hacer contacto
con la piedra; otras se subdividen en los expacios entre las particulas de
la primera aguada
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3. Cuando la segunda capa de tusche es muy fluida y abundante, puede disolver y ligeramente
desplazar las grasas secas de la primera capa y agregar grasa a la formacién original.

4, Las aguadas usadas hiumedo sobre humedo dispersaran mutuamente sus particulas de
grasa y reaccionardn como una sola aguada. No obstante, la concentracidn de grasa tendra un

incremento superior al de una aguada simple.

2.8.1 REALIZACION DE UNA TABLA DE PRUEBAS PARA LAS AGUADAS DE
TUSCHE

1. Se trazan con regla y lapiz conté tres hileras separadas sobre la piedra cada una
conteniendo ocho compartimientos rectangulares que midan 1” x 2” (Ver fig. 9.3).

2. Se prepara una solucién de tusche en barra y agua destilada, con una consistencia fluida
y muy concentrada. (Si se desea, se puede usar tusche embotellado.) Con un gotero, se mezclan
5 gotas de tusche en 1 onza (29.6 ml.) de agua destilada. Esto se llama solucion 1:5. Se mezclan
en contenedores por separado sucesivas disoluciones que midan 1:10, 1:15, 1:20, 1:25, 1:30 y
1:35.

3. Los primeros rectangulos en las hileras 1 y 2 se pintan con la mezcla 1:5. La mezcla se
aplica con una sola pasada de un pincel de pelo suave bien cargado. Se debe dejar que la aguada
se seque por si sola sin dar mas pinceladas.

4. Los segundos rectdangulos se pintan con la solucién 1:10, los terceros rectangulos se
pintan con la solucién 1:15, y asi sucesivamente hasta que todos los compartimentos en las
primeras dos hileras se han completado con disoluciones graduadas. Los ultimos
compartimentos de las filas 1 y 2 se pintan con el tusche concentrado.

5. Mientras se secan estas aguadas, los compartimentos de la tercera hilera se pintan con
tusche en solvente disuelto en las mismas proporciones de las primeras dos filas.

6. Después de que hayan secado, se cubre la mitad de cada compartimento de la segunda
hilera con una segunda capa de tusche en agua que tenga la misma disolucion de la primera
capa. Esta hilera demostrara el incremento acumulativo del valor producido por dos capas de la
misma intensidad del tusche.

7. Se deben anotar las proporciones de tusche al margen de cada compartimento con un
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lapiz litografico.

8. Se espolvorea la piedra con resina y talco y se acidula con el procedimiento estandar. La
fuerza de la solucidn dacida debe ser seleccionada, por ejemplo: 16, 18 o 22 gotas de acido
nitrico por una onza de goma arabiga. No se deben realizar procesos especiales para proteger
aguadas débiles.

9. Después de que se haya secado la solucidn acida, se lava la imagen y se entinta. Se
limpia, se espolvorea con resina y talco, y se le aplica una acidulacién ligeramente débil.

10. Se imprimen pruebas. Las pruebas revelaran algunos compartimentos parcial o
completamente destruidos: la fuerza de la solucion acida fue demasiado fuerte para estas
aguadas en particular. Varias aguadas apareceran demasiado oscuras: para éstas, la solucién
acida fue demasiado débil. Entre estos extremos, debe existir una serie apreciable de

gradaciones que van del negro al gris claro. Estds gradaciones representan las proporciones de

4 )

1-5 110 1-15  1-20  1-25  1-30  1-35 Negro s6lido

Hilera-1 Tusche en agua con una sola aplicacién

N\

70 7 7 7 70 90
000 7

Hilera-2 Tusche en agua con dos aplicaciones

Hilera-3 Tusche en solvente

\ Solucion acida 2% /

9.3 Tabla de pruebas para las aguadas de tusche Trazado para las pruebas de las aguadas de tusche
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las disoluciones de tusche mas apropiadas para la particular fuerza de la soluciéon &acida
empleada. Se espera que los dibujos futuros hechos con disoluciones idénticas, y acidulados de
la misma manera produzcan aproximadamente los mismos resultados. Debido a su contenido
extra de grasa, las aguadas con dos capas serdn mas oscuras que las de la primera hilera. Las
aguadas de tusche en solvente en la tercera hilera aparecerdn un poco mas oscuras que las
aguadas con dos capas, porque contienen aun mas concentracién de grasa.

Observando los resultados de esta prueba el litdgrafo puede determinar los métodos de control
para trabajos posteriores. En algunos casos, podrian desear hacer mas fuertes o mas débiles las
soluciones dacidas para sincronizarlas con el contenido relativo de grasa de las diferentes
aguadas. Se recomienda realizar otras pruebas similares para cada marca de tusche y para
diferentes técnicas de aplicacién, para asi perfeccionar la relacién entre la fuerza de la solucién
acida y la disolucion de tusche.

Cuando las tablas de prueba han garantizado al litégrafo el entendimiento del fendmeno de
la aguada, el litégrafo debe imprimir varios dibujos de prueba para poder practicar las técnicas
de aplicacién del tusche. Se puede anadir control adicional durante la preparacién acidulando de
manera local con diferentes soluciones acidas y usando protecciones con charcos de goma

arabiga que diluyan las soluciones acidas sobre las areas de tusche débiles.

2.9 EL ROL DEL PH EN LA LITOGRAFIA

El pH de una solucién quimica es una medida de su relativa acidez o alcalinidad, analoga a la
medicion de la temperatura en grados Fahrenheit o Celsius.

El sistema de medicién del pH depende de la medicién de la constante de disociacién del
agua; un valor numérico (valor de pH) se asigna a una soluciéon por medio de ecuaciones
matematicas en base a su concentracidn de hidrégeno (ion positivo) y de hidroxilo (ién
negativo). En agua pura la concentracion de hidrégeno e hidroxilo es la misma y la solucién es
neutra (pH 7.0 ni 4cida ni alcalina). Acidos, bases, y sales se pueden ionizar en soluciones con
agua para formar iones con carga positiva y con carga negativa. El idon hidrégeno es la base de Ia
acidez y el idn hidroxilo es la base de la alcalinidad.

La escala del valor del pH se ha establecido del 0 al 14, con su punto neutral en 7 (el pH del
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agua pura). Los valores entre 0 y 6 indican soluciones acidas, y los valores entre 7 y 14 indican
soluciones alcalinas. Mientras mas bajo sea el nimero del pH, mds iones de hidrégeno estan
concentrados y mas fuertemente acida es la solucion. Un valor de pH de 8 indica una base
alcalina relativamente débil y los nimeros progresivos indican bases mas fuertes.

La siguiente tabla indica el pH de algunas soluciones litograficas:

pH
Solucién sensibilizadora de Acido clorhidrico (1 fl 0Z/18a1)....vireecereeeeeeeeee et 1.2
Solucidn acida para aluminio (goma arabiga/acido foSfOriCo).......oeemuvreeiceeeeieeieeee s 1.8-3.0
SOIUCION ACIHA PATA ZINCouvereie ettt et ettt e e e ebe st savessaebaes e aes sbessesteese saennesressesnns 2.5-3.5
Solucidn sensibilizadora de acido acético (6 fl 0z/ 1 gal agUA)....c.coecveeeuereeeeeceeeeeree e e 3.0
Goma de Celulosa (ACIIFICAA@).....cceie ittt s ereer et b sbe e eaeaeraessensennnes 2.9
Goma ardbiga (N0 aCIAIfICATA) ..cecvviereeieecee e e et et se e aer e s e s sen e ene 4.2-4.3
Goma de celulosa (N0 aCIAIFfICAA@)..c..cciiiirieeieecce et ettt e sbeebe s s sensenanes 5.0
Hidroxido de amonio (@MONIGCO) ...ttt ettt et ereereaerees e ees s e sresbesavensaeraesnns 11.2
(0T 7= 1 (o3 1 Yo Yo Lol J0 OO RSRSUSRPR R 12.0
Hidroxido de SOIO (1€]12)...ueiirecreeeierierieiteiieeie ettt et e eeeereeb et saesbe s ebesbeseressennsenne sreesesnsens 13.0

La relacion matematica entre los valores del pH es logaritmica con base de 10. Asi, una
solucion que mide en pH 2.0 es diez veces mas acida que una que mida pH 3.0 y cien veces mas
gue una solucion que mida pH 4.0.

La siguiente tabla ilustra con unidades activas de acidez la comparacién logaritmica de los

valores del pH de las soluciones acidas:

Valor pH Unidades activas de acidez
1.0 1, 000,000
1.5 320,000
2.0 100,000
2.5 32,000

3.0 10,000

35 3,200

4.0 1,000

4.5 320

5.0 100

5.5 32

6.0 10

6.5 3

7.0 neutral 100
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Las implicaciones de la progresidon logaritmica son de gran importancia cuando se
incrementa o disminuye el volumen de una solucidn para piedra o [dmina, como se muestra en

los siguientes ejemplos:

I. 1. Suponiendo que se tiene una onza de solucidon de goma ardbiga acidificada (pH 2.0), y se
guiere volverla la mitad de acida, normalmente uno anadiria una onza mds de goma arabiga (pH

4.0). Esto en unidades de acidez apareceria asi:

Cantidad Unidades activas de acide pH
1 oz de goma acidificada 100,000 2.0

1 oz de goma ardbiga 1,000 4.0 aprox.
2 oz del volumen total 101,000 2.0 aprox.
50% del volumen total 50,500 2.2 aprox.

2. La introduccién de una medida igual de goma arabiga, ademas de doblar el volumen total
de la solucidn, en realidad incrementa su acidez total en 1,000 unidades. Asi, una onza de la

nueva mezcla sobrepasa ligeramente la mitad de la acidez de la mezcla original.

1. Las soluciones acidas para la litografia en piedra se formulan normalmente en base a una
onza de goma arabiga por un nimero variable de gotas de acido. En teoria, si cada gota de acido
fuera considerada en 100 unidades de acidez, diez gotas de acido sumarian 1,000 unidades de

acidez.

1. Entonces diez gotas de acido (1,000 unidades de acidez) mds una onza de goma (10,000
unidades de acidez) producirdn una mezcla que contenga un total de 11,000 unidades de acidez

midiendo aproximadamente su pH 3.0.

2. Una onza de solucidn es suficiente para desensibilizar una piedra pequefia, sin embargo,
se necesitan al menos dos onzas de solucién para piedras mas grandes. Duplicar la férmula (dos
onzas de goma arabiga por veinte gotas de acido) produciria lo siguiente:
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Cantidad de goma arabiga Cantidad de acido nitrico Unidades activas de acidez pH

1oz 10 gotas 11,000 3.0 aprox.
1oz 10 gotas 11,000 3.0 aprox.
20z 20 gotas 22,000 2.8 aprox.

3. Al duplicar la formula el factor pH disminuyd por el incremento de la acidez en el
volumen total de la solucién. Entonces, en tanto que se incremente el volumen total en la
formula de una solucién, su acidez se multiplicard, y, a menos que se modifique, la solucidn
excesivamente fuerte puede dafiar el trabajo.

La utilidad de los valores del pH en la litografia, dependen de rdpidos y apropiados medios
de medicidon del pH de una solucion especifica. Dos métodos se usan cominmente para la
medicion: colorimétrico y electrométrico. El método electrométrico registra los cambios de
voltaje en una celda eléctrica cuyo pH se altera a causa de la solucién que esta siendo medida. El
método colorimétrico depende de la habilidad de que tienen ciertos compuestos organicos para
funcionar como indicadores cuando se sumergen en la solucion que va a ser medida. El azul de
bromotimol, el rojo clorofenol y la fenolftaleina cambian de color en dos unidades de pH
aproximadamente y se usan como indicadores solo dentro de ese rango. Para medidas fuera de
estos limites se deben usar otros indicadores de color.

El sistema colorimétrico mas practico para medir el pH en la litografia artistica se llama
Papel pH Hydrion de rango corto. Es un juego de tiras de papel enrolladas cada una impregnada
con un color indicador. El pH se mide arrancando una tira corta de papel de uno de los rollos y
sumergiéndola por dos o tres segundos en la soluciéon que se va a medir. El color que se produce
en el papel se compara con una tabla de color incluida en el juego, la cual tiene un valor de pH
correspondiente a cada color mostrado. Cuando el color que aparece en el papel pH es igual al
color que aparece en alguno de los extremos de la tabla de color, se debe volver a hacer la
prueba con una tira de papel de otro rollo que contenga un indicador diferente. Se repite el
proceso hasta que se encuentre un indicador que esté entre los extremos de una determinada
tabla de color. El papel colorimétrico de rango corto sirve para mediciones aproximadas de pH
de goma, solucidn acida y soluciones antitinta. Su exactitud puede tener un margen de error de
entre 0.3 a 0.5 unidades de pH; sin embargo, esta es una tolerancia satisfactoria para la litografia

artistica.
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2.10 LACA COMO BASE PARA IMPRESION EN LAMINA

El uso de laca como base para impresion en lugar de Triple Tinta o asfalto, ofrece ciertas
ventajas durante la impresion de ediciones. En primer lugar, la capa de laca proporciona una
fuerte mascara protectora sobre las areas de la imagen. Después de seca, la mascara es inmune
a los solventes y quimicos habituales usados en la litografia artistica. Las dreas sin imagen que se
hayan vuelto sensibles a la tinta durante la impresion se pueden limpiar facilmente con
solventes que normalmente disolverian otras bases de impresion y pondrian en riesgo la imagen
de la ldmina. Una laca muy recomendable es Laca Deep Etch Lith-Kem-Ko “C” # 3001-C (Litho
Chemical and Supply Company, Inc., ver Apéndice A). El lagueado se ejecuta de la siguiente

manera:

1. Se acidula la lamina, se lava y se entinta; se usa Triple Tinta como base de impresion
antes de la segunda acidulacién. Después de la segunda acidulacién, se sacan pruebas y se
hacen correcciones a la lamina siguiendo los procedimientos estandares.

2. Cuando la imagen esté lista para imprimir la edicién, se lava integramente primero con
lithotine y después con thinner lacquer hasta que todos los rastros de tinta hayan sido
removidos. La lamina es secada.

3. Se vierte un charco pequefio de laca y se frota suavemente sobre la imagen con un trapo
limpio y seco. Se utiliza un segundo trapo para pulir la laca hasta obtener una capa seca y
uniforme.

4. Se aplica asfalto sobre la laca y se pule hasta que quede seco y uniforme.

5. Se pasa una esponja con agua sobre la [dmina para retirar de las areas sin imagen la
mascara de goma, el exceso de laca y el asfalto.

6. La [dmina humeda se entinta firmemente con tinta para impresién. Si la laca no permite
la limpieza total de las areas sin imagen, se humedece la [dmina con agua por varios minutos y
se entinta enérgicamente para remover las particulas que se han fijado.

7. Cuando la [dmina se ha entintado completamente, puede comenzar a imprimir la edicion,
de acuerdo a los procedimientos estandares.

8. Una vez asentadas, las lacas como bases para impresidn permaneceran en las dreas con
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imagen de la superficie de la lamina indefinidamente pasando por procesos posteriores de re-
acidulacion, engomados y lavado. Después de que la [dmina haya cumplido con su funcién de
impresion, la base para impresidén se remueve con thinner laquer y se regranea la ldmina.

Si durante la impresion se deben limpiar o reacidular las areas sin imagen, se recomienda el
siguiente procedimiento:

1. La imagen se entinta sobre la base de laca.

NOTA: No se debe espolvorear talco sobre la tinta.

2. Las dreas que se van a limpiar deben ser tratadas con Acondicionador para Ldminas F
602-71-502 o con 50% de Solucién Non-Tox (Lithoplate Company, ver Apéndice A) y 50% de
goma arabiga. Cualquiera de estos solventes removera las manchas de tinta y el exceso de grasa
gue no se ha adherido, sin dafiar las areas con imagen cubiertas de laca.

3. Dependiendo del grado de desensibilizacion necesaria, la ldamina se puede volver a
acidular o engomar con los métodos estandares.

4. Se deja secar completamente la [dmina por lo minimo treinta minutos.

5. Se enjuaga la goma, y la imagen humeda se entinta para la impresion sin que sea lavada.

2.11 GOMA DE CELULOSA

La goma de celulosa es un derivado sintético de la celulosa. Originalmente se introdujo en
la litografia comercial como un sustituto de la goma ardbiga, desde entonces ha demostrado su
superioridad como agente desensibilizador para ldminas. En el metal, las capas adsorbidas de
goma o soluciones acidas que contienen este material parecen ofrecer uniones mas fuertes y
permiten capas mas uniformes y con menos rayas que las capas de goma ardbiga. El rendimiento
de la goma de celulosa sobre la piedra es aceptable, pero, por razones hasta el momento
desconocidas, es un poco menos efectiva que la goma ardbiga.

La goma de celulosa se forma modificando una cadena lateral de la estructura basica en
forma de anillo de la celulosa, convirtiéndola en carboximetilcelulosa. Aunque la celulosa no es
soluble en agua, la goma de celulosa si lo es. Esta es la razon de su uso como agente
desensibilizador. La goma de celulosa se puede considerar una sal de sodio de un alto peso
molecular, un acido organico débil. En este sentido, es algo similar a la goma arabiga. La goma
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posee una forma de sal, la cual al ser acidificada con la adicién de acido fosférico, produce una
forma de acidos libres. La mejor desensibilizacién se logra cuando la mayor cantidad de goma se
ha convertido en su forma de acidos libres. Para poder producir esta conversion, se debe agregar
suficiente acido fosforico para bajar el pH hasta alrededor de 2.5. Las soluciones acidas con el pH
asi de bajo reaccionardan de manera desfavorable sobre la lamina de zinc provocando la
evolucidn de gas de hidrégeno. Se han realizado soluciones mds satisfactorias conservando el pH
entre 3.0 y 3.5, y agregando a la fdrmula una cantidad suficiente de nitrato de magnesio para
gue actue parcialmente como inhibidor de la corrosion.

La goma de celulosa se puede conseguir con proveedores litograficos, estd disponible en
polvo o liquida, en una formulacién pura y en una féormula acidificada. En su forma liquida, como
la goma arabiga, es imputrescible y, por mucho, la mas eficiente para todo uso. Una marca
conocida de la solucién pura es Goma de Celulosa Pura Hanco MS-448 (ver apéndice A). Se
puede usar para engomar las laminas o, modificada con la adicién de acido fosférico, para
acidular laminas. La Goma de Celulosa Acidificada MS-571 es una es una solucién 4cida
preparada, la cual evita la formulacién de soluciones acidas dentro del taller. Se recomienda
tener ambas tipos de gomas, pura y acidificada, en el inventario de los talleres donde se lleva a
cabo una cantidad razonable de actividad en lamina. La cantidad recomendada puede variar
desde un galdén de cada una, hasta 30 galones de cada una. Las formulas de las soluciones de
goma y soluciones acidas para ldminas se proporcionan en las secciones 1.16 y 1.17.

Al igual que la goma arabiga, la goma de celulosa en polvo es facil de preparar en una
solucién. Aunque se disuelve en agua fria mas rapido que la goma arabiga, se debe tener
cuidado por si llegase a formar grumos. Los grumos se disuelven parcialmente en el exterior y se
secan en el interior. Una vez que se forman, es extremadamente dificil romperlos. La Fundacidn
Técnica Litografica (Lithographic Technical Foundation) ha ideado un procedimiento para evitar
que se formen estos grumos. Primero se suspende la goma alcohol isopropilico al 91 % (6 99 %).
Cuando se agrega agua a esta suspension, la goma no formara grumos y, por eso, se disolvera
muy rapidamente. Se dice que la presencia de alcohol en la solucidon de goma no tiene afecto
alguno en las propiedades desensibilizadoras de las soluciones acidas para ldminas y, en todo

caso, tiende a mejorar la solucién ligeramente.
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2.12 TECNICAS Y PROCESOS DE LA LITOGRAFIA ARTISTICA QUE SE
REALIZAN EN EL TALLER 117-B Y SU RELACION CON LAS DESCRITAS EN
EL LIBRO TAMARIND

Esta traduccién nos proporciona los elementos tedricos para comprender las reacciones
guimicas de los materiales durante los procesos litograficos propuestos por el Instituto Tamarind
descritos en el texto “The Tamarind Book of Lithography: Art & Techniques”, donde nos propone
sus métodos técnicos, los cuales no podemos llevar a cabo integramente y al pie de la letra en
nuestro taller, por la carencia de los productos exclusivos que ellos utilizan.

Muchos de estos productos no se pueden encontrar en México y tal vez tampoco en otros
paises; y en el caso de que se contara con todos los materiales, las ediciones resultarian un tanto
costosas, tomando en cuenta el contexto estudiantil.

Cada taller cuenta con circunstancias particulares y éstas determinaran la manera en que se
realice la litografia, influyen también, otros factores como las condiciones ambientales de cada
lugar y la pureza del agua empleada en el proceso.

En nuestro taller en la ENAP realizamos los procesos tradicionales y las nuevas alternativas
graficas en la ldmina litografica desde hace mas de treinta afios, no es la misma técnica del
Instituto Tamarind, sin embargo se logran excelentes resultados profesionales.

En nuestra escuela no contdbamos con la traduccidn en espaiol de este libro en relacién a
los procesos realizados en lamina litografica, de ahi la importancia de esta traduccién, la cual
nos permite comparar, evaluar y enriquecer nuestros conocimientos acerca de los procesos y
materiales que utilizan, coincidiendo en los resultados.

Las diferencias entre las técnicas y materiales empleados por el taller Tamarind vy el taller
vespertino de la ENAP, se deben principalmente a causas practicas. La mayoria de las estampas
impresas en el taller son ejercicios realizados por estudiantes que estdn aprendiendo litografia,
por lo tanto se deben repetir algunos ejercicios antes de poder controlar la técnica y realizar
obra artistica. Si emplearamos los materiales propuestos por el Tamarind resultaria dificil de
conseguirlos y costoso para los alumnos.

Los procesos que utilizamos en el taller nos ofrecen resultados éptimos.
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En el taller utilizamos [dminas de aluminio regraneadas que han sido usadas por la industria
editorial, y que al ser desechadas, son mas econdmicas y para nosotros de mas facil acceso,
debiendo sensibilizar la [dmina antes de comenzar a dibujar.

Los negros intensos los podemos conseguir con lapiz de cera o barra litografica. Para la
manera negra utilizamos asfalto a diferencia del Tamarind que utiliza Triple Tinta.

La preparacién de la lamina también es diferente de como la realizamos en nuestro taller y
como lo hace el Tamarind.

Entre los materiales que utilizan en el Tamarind, tienen una gran cantidad de gomas que en
el mercado mexicano no existen, o si las hay como la ardbiga, su precio es muy alto.

En nuestro taller empleamos goma sintética, disponible en el mercado y econémica, con la
cual obtenemos buenos resultados.

Como solventes el Tamarind utiliza lithotine, nosotros aguarras.

El Tamarind establece que la pureza del agua es esencial para un desarrollo dptimo de los
procedimientos, y asi es, en la medida de lo posible se debe contar con agua neutra ya que tanto
la acidez o alcalinidad del agua reaccionan en la preparacién de las soluciones acidas y con la
ldmina, alterando el producto.

En nuestra escuela utilizamos el agua de la llave, y aunque no esté 100 % libre de sales, es
suficiente para los propdsitos del taller.

Durante la impresion evaluamos y corregimos tantas veces como sea necesario hasta lograr
la imagen deseada.

A grandes rasgos esta es la técnica que realizamos en nuestro taller y como referencias se
puede consultar: Cabello Sanchez, R. (2006) Manual de apoyo para el taller de litografia.
México. UNAM, Escuela Nacional de Artes Plasticas.

Tomar en cuenta las diferencias técnicas que existen entre ambos talleres, nos permitird
poner en practica nuevas propuestas, tal es la finalidad de esta traduccién, que sirva como

apoyo para realizar las practicas en el taller y enriqueciendo el conocimiento de la litografia.
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CONCLUSION

La litografia es un proceso largo y delicado en el que intervienen infinidad de elementos, y
so6lo con una comprensidon y manipulacidn efectiva de los materiales y procedimientos podremos
obtener impresiones y estampas satisfactorias.

Los procesos desarrollados por el Instituto Tamarind son guias que son utilizadas por
talleres alrededor del mundo. Este trabajo permite la difusidn, en nuestro idioma, de dichas
técnicas; lo cual beneficiard a estudiantes y artistas, asi como a los talleres que deseen realizar
litografia en lamina.

A pesar de que los procedimientos descritos requieren de materiales muy especificos que
probablemente no estén disponibles en muchos lugares, tal descripcion puede servir de base o
de fuente con la cual se pueda adaptar y desarrollar una técnica propia.

Algunos procedimientos que utilizamos en el taller coinciden con los procedimientos del
Instituto Tamarind; de tal forma que con este trabajo podemos comprobar con una teoria mas
solida los procesos llevados a cabo. También nos ha servido la comparacion para aclarar ciertos
fendmenos implicados en las diversas técnicas de dibujo y en la preparacion de la lamina. Aun
asi, el objetivo de esta informacion es brindar una opcidn y una vision; porque finalmente cada
taller debe plantearse sus propias necesidades y sus propios problemas, y debe resolverlos de
acuerdo a sus posibilidades y recursos.

La particularidad del Tamarind es que los materiales que utilizan son materiales
especializados para su uso en litografia, lo cual hace un tanto dificil una comprobacién exacta ya
gue no contamos con dichos materiales. En el taller de litografia vespertino de la Escuela
Nacional de Artes Plasticas, se utilizan materiales alternativos y de facil acceso que, no obstante,
producen trabajos con una alta calidad. Al comparar nuestras técnicas es donde encuentro la
comprobacién de las teorias que el Instituto Tamarind plantea, ya que me puedo dar cuenta de
gue con diferentes técnicas llegamos a los mismos resultados, esto quiere decir que las
relaciones y reacciones entre los materiales son los que permiten que la litografia se pueda

llevar a cabo. Al respecto podemos resumir que la propiedad hidrofilica de la ldamina de
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aluminio, su grano, las particulas de grasa de los materiales de dibujo y la intensidad y los
componentes de la solucion acida, son los que hacen posible que la imagen se registre sobre la
matriz metdlica. Claro estd que intervienen otros factores, pero me refiero a que con la
comprension de los elementos antes descritos es posible controlar la técnica a voluntad.

En esta tesis podemos ver también el desarrollo que tuvo la litografia en un determinado
momento; ya que la investigacién llevada a cabo por el Instituto Tamarind se publicé hace 40
anos aproximadamente. Eso no impide, sin embargo, que la informacion tenga una validez y una
aplicacion en nuestros dias; y de hecho, hace urgente la necesidad de contar con traducciones

con la cuales conocer la manera en que se desarrolla la litografia en otras partes del mundo.
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GLOSARIO

Adsorcion. Es un fendmeno superficial que afecta la adhesién de un sdlido o un liquido (como la goma
arabiga) a otro sélido, por medio de atraccién molecular. Por lo regular, la capa de material adsorbido se
adhiere tan fuertemente que no puede ser removida por completo con un liquido que en condiciones

normales la disolveria. Este fendmeno es el fundamento de la formacién de la imagen litografica.

Base para impresion. Cuando se lava un dibujo con solvente el metal de la ldmina queda expuesto en las
areas con imagen. La base para impresion es un material que se aplica sobre la imagen después de que
ha sido lavada, esto con la finalidad de protegerla del desgaste causado por la abrasiéon fisica de la
impresién, o por la oxidacidn del metal al entrar en contacto con aire y agua. Protege la imagen expuesta
gue yace sobre la lamina evitando que entre en contacto directo con el agua con la que se humedece la
lamina antes del entintado, asi como con el contacto directo del metal con el rodillo. También refuerza la
imagen gracias a la naturaleza grasosa de la base para impresién. El material recomendado es Triple

Tinta, sin embargo, también se puede utilizar asfalto.

Desensibilizacién. Es un fendmeno ocurrido durante la acidulacién. Esto se logra gracias a la propiedad
higroscdpica de la goma, ya sea arabiga o de celulosa, y a su adsorcidn sobre la [dmina. La solucién 4acida
al ser aplicada sobre la ldmina “desensibiliza” las dreas sin imagen, es decir, que las hace perder su
sensibilidad a la grasa, ya que una capa de goma se adhiere sobre la superficie de la ldmina o piedra.
Cuando la goma se limpia con agua no se puede borrar por completo; en cambio, permanece una capa
adsorbida de goma, microscdpica e higroscopica que atrae y retiene el agua durante la impresion

evitando se deposite tinta en dichas areas.
Enjuagar. En la mayoria de los casos se refiere a limpiar una sustancia empleando agua.

Entrapar. Significa aplicar una solucién o un material con un trapo, de algodén por lo regular, con la

caracteristica de que se debe pulir o extender la solucién hasta lograr una capa uniforme, seca y delgada.

Hidrogoma. Es un producto natural derivado de la planta de mezquite. No es tan efectiva como agente
desensibilizador como alguna de las dos otras gomas. Pero, ya que posee una consistencia delgada y

liquida, puede producir mascarillas de goma con lineas delgadas y definidas.
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Lavar. En este texto nos referimos al “lavado” cuando se borra la imagen de la ldamina o de la piedra
utilizando un solvente, ya sea aguarras, trementina o litothine. Este procedimiento se lleva a cabo antes

de comenzar el entintado.

Lithotine. Es un solvente sustituto de la trementina compuesto por una mezcla de aceite de pino, un
poco de aceite de ricino y goma éster, agregados a una cantidad mayor de alglin destilado de petréleo
como benzina o hidrocarburos. Fue desarrollado para superar los problemas de la piel causados por la
trementina y el aguarrds. Se recomienda su uso en vez de los solventes anteriores, pues se considera que

posee cualidades superiores para su uso en litografia.

Peau de Crapeaud. Es una técnica litografica hecha sobre ldmina de zinc en la que se aplica una aguada
de tusche que deja una textura con un patréon de puntos irregular. Por la apariencia que muestra, es

llamada por los litégrafos franceses: peau de crapeud, que en espafiol significa “piel de sapo”.

Placa. Es una placa de metal muy gruesa que sirve de soporte para laminas; sobre ella se coloca la ldmina

para que pueda entrar en contacto con el rasero. También es llamada plancha o cama.

Platina. Parte de la prensa donde se coloca la piedra o la Idmina cuando estan listas para imprimirse. Por
lo general se coloca una placa gruesa de metal sobre la platina para poner ahi las laminas litograficas y

gue puedan alcanzar el rasero.

Preparacion. La preparacion se refiere al procedimiento necesario para que una ldmina pueda comenzar
con su impresién. Comienza a partir de que se ha terminado el dibujo e incluye la acidulacién, posible

correccion, resensibilizacién etc. Cuando se procesa la piedra o la ldamina se dice que se “prepara”.

Solucién para la fuente. Es una soluciéon comercial destinada para las fuentes de agua de las prensas
automaticas, que la distribuyen en la lamina por medio de rodillos humectantes. Esencialmente es una
solucion acida débil (pH 5.5 a 5.0) que, cada vez que moja la lamina, fortifica la previa capa de goma
adsorbida. Las soluciones para la fuente para ldaminas estdn compuestas de una goma liquida y un acido,
por lo regular acido fosfdrico, acido galico o acido tanico. Algunas veces también se incluye, como

inhibidor de la corrosidn, una sal acida como fosfato de amonio; o un nitrato, como nitrato de magnesio,

106



de amonio, o de zinc.

Subirse, una lamina. Una lamina se sube de tono cuando, durante la impresidn, se oscurece debido a
qgue las dreas sin imagen comienzan a atraer tinta. En este caso se dice que la [dmina se sube a negro.
Para este fendmeno se utiliza la palabra: oscurecimiento. Este problema puede ser provocado por una

preparacion descuidada o por el deterioro de las areas sin imagen.

Thinner lacquer. Es un nombre genérico para un solvente destilado de petrdleo, es recomendable
porque es mas fuerte que el thiner y la trementina. Sus principales constituyentes son tolueno, xileno,
acetona y metiletilcetona. Se usa para diluir selladores y lacas de nitrocelulosa, barnices fendlicos,

alquidalico, oleoresinosos, esmalte alquidalico, entre otros.

Tinta larga/corta: Se puede determinar que una tinta es larga o corta estirando un poco de tinta con una
espatula jalandola desde un montdn de tinta. La distancia que alcance sin romperse determina su
longitud. Una tinta larga puede estirarse hasta 13 o 15 cm. sin cortarse; una tinta corta se rompera en
menos de 3 cm. Para la impresidn artistica es mas recomendable una tinta corta, las tintas largas tienden
a sobrecargar de tinta los puntos de la imagen. La longitud y la adherencia de una tinta se pueden
modificar con agentes, barnices o pigmentos. Por ejemplo si se agrega un barniz duro la tinta se volvera
mas corta y mds pegajosa, mientras que si se agrega carbonato de magnesio sélo se hard mas corta sin
afectar su adherencia. La adherencia y la longitud se reducen cuando se emulsifica una tinta a causa del

agua durante la impresion.

Trementina. Es un liquido aromatico que se extrae de cierta especie de pino, normalmente durante los
meses de verano, cuando se abre la corteza para recoger el exudado. La trementina auténtica es
demasiado cara para utilizarla ordinariamente al limpiar o lavar, pero si suele formar parte de la

composicion de los disolventes.
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