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Förord till andra utgåvan.
Boken har sitt ursprung i de arbetskompendier som jag använti undervisningen

på olika konstskolor, så läsaren får ha tålamod med den någothandfasta stilen i en del
kapitel.

Historieavsnitten är ganska övergripande och korta för atttillgången på illustratio-
ner är sparsam - samtliga bilder i boken på äldre gra�k kommerfrån mina “samlingar”.
Långa beskrivningar av konsthistoriska skeenden utan bildmaterial skulle nog uppfat-
tas som ganska uttröttande av läsaren. Syftet med den här lilla skriften är att introduce-
ra grunderna i de konstgra�ska tekniker som använts genom tiderna och att tjäna som
“lathund” i det pågående arbetet. Recept på syror, grunder och andra blandningar som
man möter i arbetet med konstgra�k har också tyvärr blivit styvmoderligt behandlade
i denna bok, en brist som jag hoppas kunna rätta till i framtiden.

En revidering av den förra utgåvan blev aktuell då jag märkt att efterfrågan av
denna bok på nätet blivit oroväckande stor. (Nypa salt...) En del stavfel och andra
skavanker har rättats till, nya illustrationer har tillkommit - samt ett nytt kapitel om
collogra�.

Kapitelindelningen har stramats upp och källan till boken har bytt format. Till
skillnad från den förra boken som gjordes i Adobe Indesign har denna utgåva tillver-
kats i LYX (det mycket utmärkta gränssnittet till LATEX). All programvara som använts
i arbetet med den här boken och dess illustrationer bygger påöppen källkod; Gimp
till bildredigeringen, Blender till modeller av verktyg och pressar och framför allt ope-
rativsystemet Ubuntu på en befriad gammal Apple Powerbook.

Boken är licensierad under GNU Documentation Licence, det innebär att detta
är fri dokumentation - och den är satt med den fria fonten URW Garamond med
ovärderlig hjälp av LATEX.

Anders Gudmundson.
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Inledning

Det �nns lika många sätt att göra gra�k som det �nns konstnärer - därför går det
bara att sätta upp "riktlinjer" för hur man bör arbeta. I den här boken har jag samlat
några tips och olika förhållningssätt för att arbetet ska gåsmidigare och för att undvika
skador på personer och redskap. För att komma någonvart med konstgra�k måste
man ha ett visst sinne för ordning och man måste ha tålamod, som med allting här
i livet. Det är enkelt att hitta på en massa regler och förordningar, men det är som
bekant så att ju �er regler desto svårare är det att leva upp till dem.

Så därför ska vi så här i början inte ta upp utrymme med att berätta hur man skall
göra, utan vi håller oss till vad som man absolut inte bör göra.

+ I en verkstad där många arbetar samtidigt är städningen viktig. Därför, tänk på
att aldrig lämna dina saker kvar efter du har arbetat klart. Färghällar och plåtar
skall vara rena och skräp skall vara avlägsnat. Det gäller även om du ska komma
tillbaka för att arbeta nästa dag och tar för givet att ingen ska jobba efter dig.
Man kan så lätt ha fel?

+ Man får inte lämna saker efter sig som kan börja brinna. Värmeelement, värme-
hällar och gamla trasor med olja eller lösningsmedel kan orsaka bränder.

+ Viss utrustning är känslig, det gäller bland annat �ltarna ipressen och färgval-
sarna. Man får absolut inte trycka saker som är tjockare än 1 mm i en koppar-
tryckspress utan att ställa om den - trycket i en kopparpressär enormt och
�ltarna tar skada. Se till att pressarna är utvevade och att inga märken har gjorts
på �ltarna när du har arbetat klart. Om du har använt färgvalsarna - se till att de
är ordentligt rengjorda och placerade på stället där de hör hemma.

+ Lösningsmedel och syror kan vara farliga om man använder dempå fel sätt. An-
vänd aldrig lösningsmedel och syror utan väl fungerande ventilation. Använd
handskar och skyddsmask så ofta du kan när du hanterar kemikalier. Var spar-
sam med lösningsmedel, det lägger år på ditt och dina kamraters liv.

Det var i stort sett alla regler som man behöver åtlyda för attbli en framgångsrik och
långlivad gra�ker. Resten av reglerna, om man kan komma på några, är till för att
brytas. Ibland med framgång men oftast med de mest oanade resultat.
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2 INNEHÅLL

Konstgra�ska Metoder
Man kan dela in sätten att framställa gra�k i fyra huvudområden - högtryck, djup-

tryck, plantryck och genomtryck.
Djuptrycket fungerar på så sätt att färgen samlas i tryckmediets nedsänkta delar och

trycket i pressen tvingar ned papperet i fördjupningarna där färgen absorberas. Ett
exempel på detta förfarande är kopparsticket där man graverat ut linjer i plåten som
"håller" tryckfärgen.

Högtryck - det färdiga tryckets färgområden har absorberats från tryckmediets upp-
höjda delar. Ett exempel är träsnittet där färg valsas ut över träplattan (tryckmediet)
och avsätts på de delar av plattan som inte skurits bort. I tryckpressen avsätts sedan
färgen på papperet.

Plantrycket utnyttjar det faktum att fett och vatten stöter bort varandra - alltså be-
höver tryckmediet inte nivåskillnader. Litogra� är ett exempel på detta, feta partier på
stenen avsätter fet tryckfärg på papperet i pressen.

Genomtrycketliknar schablontrycket där färgen passerar genom tryckmediet vid tryck-
ningen - i screentrycket passerar färgen genom en �nmaskig duk varpå bilden överförs
till papperet.
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Figur 0.1: Rembrandt: De tre korsen, Torrnål. 1653





Del I

Djuptryck
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Djuptryckets tekniker

För att göra en tryckbar plåt måste man bearbeta ytan så att färg fastnar och kan
upptas av papperet i tryckpressen. Detta kan göras nästan hur som helst, av tradition
har man dock delat in ett antal tekniker i vissa områden beroende på tillvägagångssätt.
Här följer några av dessa.
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Kapitel 1

Kopparstick

Kopparsticket är en direkt metod som innebär att man med ett gravyrverktyg skär ut
linjer ur plåten. Förmodligen den äldsta av koppargra�ska metoder, utövaren invaggas
nästan automatiskt i ett medeltida kontemplativt tillstånd. Metoden är också utmärkt
för retusch av etsade plåtar.

Historia
Kopparsticket kan spåras tillbaka till början av fjortonhundratalet. Behovet av små

bokillustrationer med god detaljåtergivning ökade med boktryckarkonstens införan-
de. Gravering av bilder förekommer längre tillbaka i tiden,men oftast på andra mate-
rial som inte var avsedda att tryckas i press, som dekorer på vapen och �nsmiderier.
För att spara mönstren till dekoren som utförts till exempelpå en silverbägare, göts de
graverade linjerna av med lera och sedan togs en negativ avgjutning i svavel eller gips
i sin tur på den första. Efter det färgades avtrycket in med sot och klappades av på ett
papper. Därifrån är steget till att trycka graverade plattor i tryckpress kort.

Kopparsticket med sina karakteristiska böljande dynamiska linjer utvecklades re-
dan efter ett par år till fullkomning av konstnärer som Lukasvan der Leyden, Martin
Schongauer och Albrecht Dürer. På femtonhundratalet var handeln med böcker och
tryck omfattande. Konstnärer och boktryckare publiceradebiblar, kartverk och andra

Figur 1.1: Detalj ur kopparstick. ca 1640
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10 KAPITEL 1. KOPPARSTICK

Figur 1.2: Kopparstick graverat i en oavbruten linje. Förf.1995

trycksaker som spelkort och kistebrev. Längre fram på sextonhundratalet blev pro-
duktionen snart utslätad och standardiserad då ofta samma plåt bearbetades av �era
konstnärer som var specialiserade på var sitt område. Lärlingarna �ck göra bakgrun-
den, en konstnär gjorde kläder och en annan huvuden. Plåtarna återanvändes också i
mer eller mindre ändrat skick. Det förekommer exempel på porträtt där endast delar
av ansiktet gjorts om för att passa den senaste beställaren.

Piratkopiering var också vanlig; i Italien verkade en gravör vid namn Raimondi
som med sin verkstad satt i system att kopiera nordeuropeiska kopparstick för den
egna marknaden.

När �era konstnärer arbetade på samma plåt blev det viktigt att de olika delarna
av bilden inte skilde sig från varandra. Ett system för skuggning och texturbehandling
uppstod som lever kvar i våra sedeltryck och frimärken. På artonhundratalet börjar
man gravera också i stål för att möta kraven på större upplagor. Det gick till på så sätt
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Figur 1.3: Gra�kverktyg: Skavstål, kopparsticklar och torrnål med polerstål.

att man i mjukt stål graverade in bilden varefter man härdadeplåten genom upphett-
ning och efter det snabb nedkylning. Många tusen tryck kundesedan tas där kopparen
snabbt skulle ha slitits ut.

I och med modernismen återupptäcktes kopparstickets unikaegenskaper när konst-
närerna sökte sig bort från den rent �gurativa konsten.

Teknik
Den graverade linjen blir till motsats från torrnålslinjenoch den etsade linjen mjuk

och �ödig. Stickeln gräver sig fram genom kopparen och avlägsnar den i form av långa
spån. Resultatet blir en jämn kanal i plåtens yta; beroende på stickelns form får den i
tryck olika karaktär. Oftast jobbar gravören med en fyrkantsstickel som i sin spets är
V-formad. Där färgen sätter sig i plåten modelleras den i trycket och lämnar en relief
som skiljer sig markant från en etsad linje. Ljuset re�ekteras på den kantiga reliefen
och i områden med täta linjer kan man märka en något silvrig ton.

Verktyg
Kopparsticklar före kommer i många former, de vanligaste ärfyrkantsstickeln som

beskrivits ovan, bollstickeln som har ett rundat skär (U-format) och randstickeln som
i skäret har �era spetsar för att göra parallella linjer.

Kopparstickeln består av ett skärjärn och ett handtag. Oftast måste man köpa de-
larna separat och sätta ihop dem själv. Det går till på följande sätt: Med en gasbrännare
bockar man skärjärnet en aning för att handtaget inte ska ta iplåten när man jobbar.
För att härdningen inte skall försvinna i järnet under upphettningen sticker man in
den främre delen av järnet i en potatis så att endast den del man vill behandla blir
varm. När det är klart värmer man den bakersta delen tills denär glödgad och trär in
den i handtaget. Se till att handtaget har kvar sin skyddsring i metall, om den inte är
på plats spricker träet!

För att stickeln ska skära effektivt i kopparen bör skäret haen 45° vinkel mot
järnet. Det är noga med hur man slipar stickeln. Det är lätt gjort att man förstör
vinkeln.

Man slipar kopparstickelns facett mot brynet i en bana som beskriver en 8 - då
är risken att ändra skäret betydligt mindre. Långsidorna skall man undvika att slipa i
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största möjliga grad men man kan behöva avlägsna det så kallade råskäret som uppstår
på facettkanterna. Drag försiktigt långsidorna mot brynetinnan du börjar arbeta så
brukar det försvinna. För att kunna röra på kopparplåten närman arbetar brukar man
använda en gravördyna. Det är en liten kudde av läder med packad sand som gör det
lättare att hålla i plåtkanten när man vrider plåten. Om man arbetar med stora plåtar
kan man använda en platta av trä eller en litosten.

Arbetssätt
Kopparstickeln ska vila i handen med handtaget mot den bakredelen av hand�atan

så att kraften från armen överförs till handen i en rak linje.Spänn inte handen eller
knip för hårt med �ngrarna, utan för med lätt hand stickeln framåt med skäret mot
plåten. Tummen hålls längs ena långsidan på järnet och pek�ngret ovanpå. Lång�ngret
och ring�ngret sätts längs den andra långsidan medan lill�ngret håller handtaget mot
hand�atan.

När man graverar så ska man inte behöva pressa ned järnet i plåten utan det skall
gräva ned sig av sig själv utan hjälp av pek�ngret. Om det går trögt är det ofta så
att skäret har blivit slött eller gått av. Med lite övning gårdet lätt att hitta den rätta
handställningen. När man graverar svängda linjer vrider man inte handen utan plåten.

Linjeföringen kräver också lite övning, men man märker snart att om man så att
säga balanserar plåten mot skäret så får man ett naturligt mothåll. Håll hela tiden ögo-
nen på det lilla spånet som bildas längst fram vid skäret: om det slutar eller vinklas
så har stickeln inte rätt anlägg mot plåten. Det är lättare att se vad man gör om man
använder en diffusionsskärm framför lampan och smörjer in plåten med lite syma-
skinsolja. Ett annat sätt är att betsa av plåten i syra en kortstund så att ytan blir matt.
Det minskar också obehagliga blänk i plåten. På den matta ytan kan man skissa upp
motivet med en penna om man inte vill använda torrnålen. Korrigeringar görs som
vanligt med skavstål. Se till att skära ned plåten jämnt så att du inte gör mer skada än
nytta.

Djupa och omfattande korrigeringar kan punsas upp från baksidan av plåten så
att de kommer upp i samma höjd som resten av plåten. Det är en tidskrävande och
omständlig metod och ibland kan det vara bättre att börja på en ny plåt.

Ett bra sätt att få en uppfattning om kopparstickets möjligheter är att studera gamla
gra�ska blad och sedlar på nära håll. Skuggningsmetoder ochtexturbehandling med
hjälp av systematisk linjeföring kan i förstoring ge inspiration. Att följa formen med
en linje är relativt enkelt men hur gör man med �era korsande linjer?

Om man arbetar med s-kurvor i olika riktningar blir det lättare att följa organis-
ka former. Studera någon av sextonhundratalets stora gravörer tillexempel Hendrik
Goltzius. När man graverar ska man se till att vinkeln mellanstickel och plåt inte är
för stor. Genom att använda �ngrarna som stöd kan man känna och kontrollera att
man har hamnat rätt.

Det märkliga med den tekniken är att även moaré-effekterna verkar följa formen på
ett naturligt sätt. S - kurvor är också det som går smidigast och snabbast att åstadkom-
ma då man i kopparstick inte vrider på handen utan på plåten. Den mest rationella
skuggningstekniken är att undvika korsade linjer och läggadem så tätt att man ge-
nom variation i bredd kan åstadkomma valörer, som Claude Mellans kopparstick av
svetteduken.

Eftersom kopparsticket ger så tydliga reliefer i tryck kan andra optiska fenomen ge
sig till känna. Linjer med högre relief uppfattas med få undantag som närmare betrak-
taren än linjer med lägre.

Att skugga eller arbeta med linjer som korsas kan ge olika effekter beroende på
vinkeln de bryts i. Linjer som korsas i 90° vinkel ger intryckav att stå mot ytan som
en vägg och kan vara svåra att hantera i bilder med ett vanligtcentralperspektiv. Om
man streckar stora ytor likformigt kan moaré-effekter uppstå som när bilder har blivit
felrastrerade i tidningen. Man kan variera de korsande linjerna med interpunkteringar,
titta på hur Dürer gjorde.

Kopparstick kan vara tidskrävande på stora plåtar så det kanvara bra att börja i det
lilla formatet.
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Figur 1.4: Kopparstickeln vilar mot handens bakre del.
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Figur 1.5: Med tiden utvecklades en formell gravyrstil, somän idag används vid t. ex. sedelgravyr.



Kapitel 2

Torrnål

Torrnålsgravyr hör till de metoder som är direkta. Det vill säga att man bearbetar ytan
på plåten mekaniskt, oftast med en vass nål eller en roulett.Man kan naturligtvis an-
vända vad som helst som gör tillräckliga repor eller märken iplåten såsom sandpapper
eller fräsverktyg. Kom bara ihåg att inte göra plåten så skeveller bucklig så att den
kan skada �ltarna i tryckpressen. Om man bearbetar hela plåten tills ytan trycker helt
svart kan man jobba "baklänges" och polera fram de ljusa partierna, då närmar man
sig en gammal teknik som kallas mezzotint.

Mezzotintbehandlingen av plåten gick till på så sätt att manmed ett speciellt verk-
tyg kallat rocker ruggade upp plåtytan till en jämn svart ton. Arbetet med att förbereda
plåtarna ansågs så enformigt att endast byfånar och utmönstrade soldater stod ut med
det.

Verktyg
Lämpliga verktyg till torrnålsgravyr kan man tillverka av nästan vad som helst -

gamla tandläkarverktyg, skalpeller och knivar är några braexempel. Om man har tur
är stålet i det verktyg man valt lagom härdat så att det inte spricker eller går av lätt
när man graverar. Det kan bli mödosamt att slipa om stålet varannan minut - här

Figur 2.1: Axel Fridell. Torrnål. ca 1930
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Figur 2.2: Gerard Valck. Mezzotint. ca 1680
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Figur 2.3: Håll nålen så lodrätt som möjligt, då blir linjerna hållbarare i tryck.

är det bara att prova sig fram. Det �nns naturligtvis färdiggjorda verktyg att köpa
på konstnärsbutiker och andra specialistaffärer som till exempel Konrad Wahlström
AB *. Om man har råd så kan man investera i en diamantnål, dessaär försedda med
en liten konstgjord diamant längst ute på spetsen. Diamantnålar är tyvärr dyra och
ganska känsliga för omild behandling - men klarar de �naste linjer och behöver inte
slipas om.

Arbetssätt
När man arbetar i torrnål bör man tänka på att hålla nålen ganska lodrätt. För att

en linje skall trycka bra bör den ha vallar (grader) på båda sidor (se bild.). Om nålen
förts med lutning vid graveringen kan trycket i pressen tvinga ned graden tillbaka i
fördjupningen och göra att linjen trycker grått. Om det går att fastställa någon grund-
läggande princip när det gäller torrnål, så är det bland annat att valörerna i trycket
åstadkoms av färg som hålls kvar på plåten av de små vallar somnålen skapat. Därför
kommer det anslag eller tyngden som man lagt i linjeföringenatt avspeglas i valörerna
i bilden. Graden håller kvar färg på plåtytan bredvid linjen- ju mer kraft du lagt på
linjen ju högre blir graden.

För att få största valöromfång i bilden kan man med ett skavstål skära bort graden
på de linjer som skall vara "�na". Med detta tillvägagångssätt kan man åstadkomma de
�naste övergångar.

Ett annat tips är att vara systematisk när man arbetar, fundera ut hur du ska lägga
linjerna mest "ekonomiskt". Ju �er gånger du korsar en linjeju mindre blir det kvar
av graden. En grad som är enhetlig och obruten håller mer färgi trycket. (Raka linjer
åstadkoms lättast med en nål med ett distinkt "skär". Man kanmed fördel använda sig
av en skalpell eller kniv om man vill åstadkomma �era parallella linjer.)

Under arbetets gång kan man använda lite färg för att lättarese om resultatet blir
bra. Tag en liten tarlatantrasa med tryckfärg som du hällt lite olja i och gnid försiktigt
in de inarbetade partierna. Tänk på att tvätta ur färgen ordentligt om du skall ställa
ifrån dig plåten en längre tid eller provtrycka den. Ett bättre sätt att se vad man gör
utan att använda färg är att bygga en liten diffusionsskärm.Denna sätter du mellan dig
och din arbetsbelysning. Du kommer att märka hur arbetet blir mycket behagligare
då alla re�exer i plåten försvinner och du kan se minsta repa du gjort på plåten. För
att hålla plåten ren från oxider och andra föroreningar kan man smörja plåten med lite
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Figur 2.4: Ett �nt exempel på torrnålslinjens luddighet. Detalj ur ill. på sidan 15
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Figur 2.5: Lägg märke till mezzotintens mjuka tonövergångar Detalj ur ill. på sidan 16

symaskinsolja medan man arbetar. Plåten framstår då också ljusare mot linjerna och
man ser mycket bättre vad man åstadkommer.

Både torrnåls- och mezzotintplåtar är ömtåliga och tål mycket färre avdrag än dju-
petsade plåtar. Det beror på att de färgbärande partierna i bilden till stor del utgörs av
små oregelbundna upphöjningar i plåtens yta som lätt slits ut när man torkar av färgen
i tryckningen.

Plast
Om man känner sig osäker och inte vill börja med kopparplåt direkt kan man

använda 1 mm. plastskivor. Fördelen med plast är att man lättkan kalkera motivet
genom plåten eftersom den är genomskinlig. Ett par av nackdelarna är att det inte är
så lätt att korrigera det man gjort fel och att plasten inte håller för så många tryck.





Kapitel 3

Collogra�

Vid collogra� eller kartongtryck åstadkoms de färgbärandepartierna med applika-
tioner på plåtens yta, nästan alla sorters material kan användas som inte överskrider
pressens och papperets förmåga. Som tryckmedium kan man medfördel använda kar-
tong som lackas för att inte suga åt sig fett från tryckfärgen. Lacket kan själv göras
färgbärande med strukturgivande tillsatser som sand ellercarborundum. Man bör vara
försiktig med just carborundum då partiklar från tryckmediet kan spridas i verkstaden
och skada utrustningen.

Arbetssätt
Som tryckmedium kan man använda kartong av billigare kvalitet, tjockleken bör

ej överstiga 1 mm för att inte riskera att skada tryckpressens �ltar. En av fördelarna
med att arbeta med collogra� är arbetsmaterialens ringa kostnader - det är lätt att
gå upp i format. Till nackdelarna hör mediets sämre hållbarhet i tryck, där man med
lätthet kan trycka upplagor i hundratal från kopparplåt fårman nöja sig med betydligt
mindre upplagor från collogra�.

Figur 3.1: Detalj ur en collogra�. Förmodligen strängar av trälim över spackelgrund.
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Figur 3.2: Trappa. Ellen Cronholm, Collogra�. 1998

Grundmaterialen i en typisk collogra� är trälim och olika sorters spackel som ap-
pliceras på kartongens yta för att skapa en struktur som kan hålla färg vid tryckning-
en. Nybörjaren känner sig ofta genast frestad att bre på tjocka lager för att på så sätt
uppnå mörka partier, detta är dock en villfarelse - det är texturen på ytan som bestäm-
mer valören i tryck. Starkt upphöjda partier blir svåra att hantera i tryckningen då
det lätt bildas “sjöar” av tryckfärg mellan dessa, tryckfärgen pressas sedan som från en
kaviartub ut ur tryckytan och hamnar i bästa fall på marginalerna av tryckarket.

Testa gärna alla sorters material - men det är en fördel om de är vattenbaserade
och kan blandas med varandra. Undvik att använda “feta” material under “torra” då
sprickbildning och andra problem kan uppstå. Hållbarhetenpå plåten försämras vid
tryckning - hela partier kan rasa av när du torkar tryckplåten. Partier som ska behållas
obearbetade kan med fördel maskas ut med målartejp. Kom baraihåg att avlägsna
tejpen innan substanserna på kartongen har torkat helt - vissa material som trälim är
�lmbildande och kan lätt följa med när man avlägsnar tejpen.

När arbetet med bilden är klart bör collogra�n lackas för attkunna tryckas. Detta
måste man göra dels för att undvika att oljan i tryckfärgen påverkar kartongen - och
dels för att åstadkomma en glatt yta som är torkbar när man trycker. Schellack, golv-
polish eller annan slät lack kan användas. För tjock lack påverkar naturligtvis bildens
valörer så prova ut en lagom koncentration.

Plåten rengörs varsamt med olja och vatten efter tryckning.

Arbetsplats
Se till att ha gott om utrymme och god ventilation där du arbetar med collogra-

�plåtarna. Täck för ömtåliga bordsytor med byggplast ellerliknande, man spiller och
stänker lätt då man arbetar med �ytande lim och spackelblandningar. Släpljusbelys-
ning är att rekommendera då man lättare ser texturernas valörer innan man färgat in
plåten.



Kapitel 4

Hårdgrundsetsning

Historia
Etsningstekniken kommer också från �nsmideriet, man uppptäckte att blandning-

ar av gammalt vin och salpeter (som användes främst till tillverkning av krut) verkade
urholkande på vissa metaller. Ett tidigt användningsområde var utsmyckning av skjut-
vapen. En av de första konstnärer som använde sig av etsningstekniken var Albrecht
Dürer på slutet av fjortonhundratalet.

Teknik
Plåten täcks med ett syrabeständigt lager (grund) vari de ytor som skall bära färg

friläggs och utsätts för frätande ämne, oftast i vätskeform. De färgbärande områdena
etsas till önskat djup. Beroende på hur kraftig syran är och omgivningens temperatur
kan etstiderna variera, så man måste pröva sig fram till en lämplig etstid. Plåten tas
upp, sköljs av och grunden avlägsnas. Plåtens baksida skyddas under etsningen av ett
lager fernissa eller tejp. Till etsningsmetoderna räknas bland andra akvatintetsningen.
Dess syfte är att åstadkomma en mer eller mindre enhetlig tonöver plåtytan. Asfalt
eller harts i pulverform bränns fast på plåten innan grundenläggs på och bildar ett
raster där syran biter emellan dropparna på plåtytan. Man kan naturligtvis använda

Figur 4.1: Veduti de Roma, Detalj. Piranesi. ca 1750
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Figur 4.2: Blad ur “A Harlots Progress” Hogarth. Etsning. 1732

sprayfärg eller liknande hjälpmedel. Det viktiga är att akvatinten eller grunden man
använder sitter ordentligt fast på plåten så att inte syran förorenas.

Etsgrunden sin klassiska form utgörs av en blandning av asfalt, harts och vax. Nu-
mera �nns ett antal olika etsgrunder att tillgå, de varierari sammansättning beroende
på ändamål. Vanlig hårdgrund används vanligen för linjeetsning. Mjukgrund används
till kalkering och när man vill göra avtryck av strukturer. Transparent vax är bra om
man vill se en redan etsad bild genom grunden för att kunna jobba vidare med en bild.
Man kan även använda andra syrabeständiga material som vaxkritor eller spritpennor.

Arbetssätt
Kom ihåg att rengöra plåten ordentligt innan grunden påläggs med något avfett-

ningsmedel som t-sprit eller diskmedel - annars kan syran fåfäste mellan grunden och
plåten och på så sätt förstöra bilden. Den syra som numera oftast används är järnklo-
rid. Fast den är relativt ofarlig i mindre doser bör man som alltid hantera den med
respekt. Den kan om man har otur plötsligt hoppa upp och stänka en i ögonen, så
var försiktig. Händer detta måste man genast skölja ögonen ien ögonskölj och sedan
uppsöka läkare. Permanenta synskador kan annars uppstå. Omdu vill vara på den
säkra sidan använd skyddsglasögon - gummihandskar rekommenderas också om man
vill undvika �äckar på huden. Stänk på kläder kan neutraliseras med ammoniak eller
lut.

Det �nns uppgifter som talar för att järnklorid kan vara farligt i pulverform, an-
vänd därför skyddsmask om du är tvungen att blanda ett nytt etsbad. Se också till att
ventilationen är tillräcklig. Var alltid försiktig med kemikalier!

När du etsar i järnklorid bildas en fällning i från kopparen,därför kan det vara
bra att etsa plåten med bildsidan neråt. För att cirkulationen under plåten ska kunna
bibehållas används små hållare av gummi eller kork som frilägger plåten med ca 5 mm
ovanför karets botten. Se till att de sitter ordentligt fastannars minskar etsningen i de
partier av plåten som ligger an mot syrakarets botten.

Salpetersyra används till mer aggressiv etsning då den angriper plåten på ett mer
okontrollerat sätt än järnklorid. När man använder salpetersyra är det ännu viktigare
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Figur 4.3: Mumie. Förf, Hårdgrundsetsning. ca 1994

att planera bildens olika element som täta linjer och övermålningar med täckfernissa
då dessa lätt kan lösas upp vid etsningen. Var också uppmärksam på de ångor som
bildas av salpetersyran - dessa bildar små bubblor som hakarsig fast på plåtytan och
förhindrar cirkulationen av syra.

Holländska Badet är baserat på saltsyra och innehåller kaliumklorat. Dess egen-
skaper liknar järnkloridens men etsar ännu noggrannare. Problem med ångor och
ingrediensernas explosivitet minskar användningsområdet för denna syra i en modern
undervisningsmiljö.

Arbetet görs med en etsnål eller ett verktyg som inte bör varaså vasst att det skär
i plåten. Olikformade etsnålar kan vara en tillgång då man vill ha variation i linjerna.
Tänk på att breda linjer kräver en längre etstid för att trycka svart.

Stora partier av avlägsnad grund resulterar i �atbitningar- ytor som i tryck upp-
visar en grå yta med svart kontur i nivåskillnaden intill de sparade områdena. Dessa
kan utnyttjas vid �erfärgstryck med valsar som beroende av mjukhet når olika långt
ned i den etsade plåten. Lägger man då �atbitningarna i olikanivåer kan spännande
färgkombinationer uppnås om man utnyttjar färger med olikafetthalt - så kallat vis-
kositetstryck. Grunder av olika slag kan nyttjas - vax, mjukgrund eller golvpolish för
att nämna några av möjligheterna. Det viktiga är att de håller tillräckligt bra för den
aggressiva syran och inte förorenar den - smutsig syra etsarlångsamt och kan påverka
grunden så att den lossnar.

Grundering.
Kanter och ojämnheter bearbetas med hammare och polerstål.En välhamrad plåt

är mycket lättare att grundera då den har planats ut av härdningen i kanterna.
Kopparplåten rengörs sedan noga med sprit och/ eller kritlösning. Grunden lägges

på plåten med dabb eller vals. En värmehäll behövs för att hålla plåten vid en tempera-
tur kring 50 - 60°C. När kopparen har värmts upp tar man kakan med hårdgrund och
för den försiktigt över plåten så att den avsätter lagom med grund. Grunden sprids
sedan ut med dabben i vickande rörelser så jämnt över plåten som är möjligt. Låter
man sedan dabben gå lättare i hoppande steg över plåten kan grunden tunnas ut tilll
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Figur 4.4: Detalj av blad ur “Icones” Huvudet förmodligen etsat av Van Dyck sedan bearbetad av
hans “verkstad”. ca 1640

ett jämnt skikt. Se till att plåten inte blir för varm då kan det vara svårt att undvika
att plåten svettas eller att grunden kryper. En misslyckad grund bör tvättas bort och
plåten rengörs återigen mycket noga genom upphettning med krita för att ta bort alla
rester av fett. Man kan också lösa grunden i toluen eller terpentin för att kunna hälla
den över plåten. Denna så kallade �ytgrund �nns även att köpafärdigblandad.

Om man vill ha större kontroll över arbetets framåtskridande kan man sota grun-
den med ett vaxljus - då ser man tydligare brister och förtjänster i grunden. Plåtens
baksida lackas med shellack för att skona syra och plåt.

Man kan experimentera med olika former av grunder - nästan allt som fäster på
koppar och stöter bort syran kan användas. Prova gammaldagsspritpennor, vaxkritor
eller tryckfärg. Tänk på att använda ett "oömt" bad eller egen syra när du inte är
säker på hur grunden ska reagera. (En tumregel här kan vara att undvika grunder som
innehåller metaller som kan reagera med syran eller basiskaämnen.)

Golvpolish

I välförsedda verkstäder �nns ofta en burk golvpolish - den kan användas för ge-
nomskinlig grund. Fördelen med den är bland annat att den inte är löslig i annat lös-
ningsmedel än lut. Golvpolishen läggs på genom att man häller vätskan över plåten
som man håller vågrätt i handen. Plåten vickas lite så att polishen täcker hela ytan -
sedan ställs plåten på högkant så att över�ödet kan rinna av.Lägg ett papper under så
att det inte blir �äckar där du ställt plåten. Om man ska täckaen stor plåt kan polishen
blandas ut med lite vatten så att den inte dunstar för fort.

När plåten torkat lackeras baksidan med stopplack och sänksned i syran en kort
stund för att prova om grunden lagts på jämnt. Eventuella håli grunden lackas för
med pensel och polish. Plåtar grunderade på detta sätt har enenorm hållbarhet. Man
kan till exempel etsa bilden en omgång, provtrycka för att sedan etsa plåten igen - utan
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Figur 4.5: Marias död. Rembrandt, Hårdgrundsetsning och torrnål. ca 1640

att ta bort grunden emellan omgångarna. Man kan till och med lägga en asfaltakvatint
på polishen utan att den skadas.

Golvpolishen tas bort från plåten med kaustiksoda. Sänk nedplåten och vänta i tio
minuter - ta upp den och skölj av.

Etsning
Etsningen av plåten är en aktiv process som ingalunda kan lämnas åt sig själv. Par-

tier av etsningen kan behöva etsas kortare tid än andra, syrans egenskaper ändras med
temperaturen och många andra saker kan gå fel. Mycket av bildens utseende påverkas
av det som sker i syran - beroende av vilken syra man använder skapas linjer och ytor
av olika karaktär. Om man kan iaktta oöskade resultat vid etsningen kan plåten tas
upp, sköljas av och torkas försiktigt med �äkt eller en �n trasa. Lacka sedan de parti-
er som inte skall etsas med schellack eller stoppfernissa och låt torka innan etsningen
återupptas. Det är mycket viktigt för resultatet att täckfernissan får torka ordentligt
innan man etsar annars äter sig syran in i de fuktiga partierna och ödelägger bilden.
Syran förorenas också av lösningsmedlen och försvårar etsningen ytterligare.

Generellt kan man säga att salpetersyran åstadkommer råareoch vildare linjer -
medan holländska badet etsar jämnt och mera på djupet än på bredden. Järnkloriden
åstadkommer något mellanting av de föregående och har den egenheten att plåten etsas
snabbare och djupare om den får ligga med bildsidan nedåt i karet - detta på grund av
fällningar som lägger sig i de etsade partierna.

Efter etsning sköljes och rengörs plåten noga från grund ochschellack. Baksidan
av etsningen får ej ha ojämnheter som vid tryckningen kan deformera plåten.





Kapitel 5

Mjukgrundsetsning

Den mjuka grunden används oftast för kalkering och texturöverföring - dess klibbig-
het beror på tillsatsen av ister till vanlig hårdgrund. En arbetsmetod är att lägga ett
papper av lagom gräng över den grunderade plåten och sedan rita. Papperets baksida
tar då upp grund av trycket från pennan och papprets gräng skapar en mjuk textur
liknande en blyertsteckning.

Grundering med mjukgrund
Börja med att rengöra plåten ordentligt. Lägg sedan plåten försiktigt ovanpå ett

skyddspapper på värmehällen och sätt temperaturen på 50 grader. När plåten blivit
varm är det dags att lägga på mjukgrund. Tag lite mjukgrund med en trästicka eller
något annat som inte repar ytan på plåten och lägg på ett par klickar lite här och där.
Se till att valsen eller dabben ska användas inte har damm eller något annat skräp på
sig. Rolla eller dabba ut grunden jämnt över plåten tills attdet inte är ställen som är
glömda eller har ojämnheter. Lyft sedan plåten försiktigt med hjälp av skyddspapperet
till en sval plats.

Efter ett tag när plåten svalnat kan man börja arbeta. Tag ettritpapper och lägg det
på en jämn yta, lägg sedan ner plåten med grunden emot papperet. Papperskanterna
kan man fästa med vanlig tejp mot baksidan av plåten. Tänk på att undvika att vidröra
den grunderade sidan av plåten då det lämnar märken som sedansyns i trycket. Man
kan använda ett handstöd när man arbetar med mjukgrunden, det fungerar som en
brygga så att handen inte kommer åt den känsliga grunden av misstag.

Arbeta med texturer
Om du vill använda mjukgrunden för att överföra texturer är det viktigt att du inte

använder saker som kan skada pressen eller �ltarna. Fråga alltid den verkstadsansvariga
innan du försöker själv. Vill man ha ett distinkt avtryck kanman lägga ett par plåtar
runtom och använda en tunn metallskiva över när man för plåtarna genom pressen.
Plåten etsas på vanligt sätt och trycks.
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Kapitel 6

Akvatintetsning

För att etsa stora färgbärande partier används akvatint ochandra besläktade metoder.
Plåten beläggs med ett damm eller pulver som vid upphettningsmälter fast i plåten
och hindrar syran vid etsning. Resultatet blir ett �nt mönster av gropar i plåtens yta
som beroende av täthet och djup trycker olika mättat med färg. De partier som ska
sparas ut täcks med �ytgrund eller shellack. Successivt sparas de ljusare tonerna ned
till maximal svärta. Man kan också lösa vissa hartser i spritmed en liten tillsats av
vatten för att åstadkomma en �ytande akvatintgrund. Denna får en något annorlunda
struktur än den vanliga akvatinten då vattnet åstadkommer en �n krackelyr i den
stelnande hartsen där syran tränger ned.

En annan metod som kan användas då man vill ha en annan struktur är saltakvatin-
ten - på en varm hårdgrund strös saltkorn som sedan löses i vatten. De hål som då upp-
står i grunden skapar vid etsning små punkter som liknar akvatintens fast omvänt.

Figur 6.1: Detalj ur akvatint av J. F. Martin. ca 1780
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Akvatintgrunden
Rengör plåten mycket noggrant och undvik �ngeravtryck på ytan. Rotera veven

på akvatintskåpet och vänta till det värsta av dammet har lagt sig. Öppna sedan luckan
och lägg in plåten som skall vara placerad på en liten träskiva med ett hål igenom (för
att man sedan ska kunna lyfta plåten utan att behöva vidröra kanterna). Beroende på
hur mycket akvatintdamm som �nns i skåpet kan tiden variera när det gäller hur länge
man kan låta plåten vara inne. Träskivan bör vara lite störreän plåten för att undvika
att turbulensen kring kanterna orsakar ojämnheter.

Tag ut plåten försiktigt och akta så att dammet inte blåser iväg. Stäng luckan efter
dig så att inte syrarummet blir fyllt med asfaltdamm. Lägg plåten på ställningen vid
gasbrännaren och bränn sedan fast asfalten. Det kan vara lite knepigt att lära sig hur
länge man ska bränna för att kornen ska fastna så man får inte ge upp. Ett tips är att
iaktta nyansen på plåten medan man värmer, de små kornen smälter till droppar och
en �n nyansskillnad kan ses från rätt vinkel.

Etsning av akvatinter
Om vi tänker oss att bilden ska ha två olika gråtoner så börjarman med att etsa den

ljusaste först. Sedan täcker man för de ljusa partierna med stopplack och låter plåten
torka innan man etsar igen. Proceduren upprepas tills man plåten är färdigetsad. Kom
ihåg att det bästa sättet att etsa i järnklorid är att lägga plåten uppochner i badet. Kom
ihåg att de små hållarna förhindrar etsning där de sitter - såplanera från början en
marginal på plåten eller placera hållarna där inget skall etsas.

Airbrushakvatint
Vid airbrushakvatint används en tryckluftsspruta med vit vattenbaserad färg som

när den torkat fungerar som grund. Bilden kan göras direkt och med fördrivningar
mellan tonerna, vilket är omöjligt med traditionell akvatint där fälten blir skarpt av-
gränsade. Plåten etsas i en eller �er omgångar och tvättas sedan med svag lut.

Plåten putsas, rengörs noggrant, avfettas med diskmedel och monteras i Stödramen.
De delar av bilden med den ljusaste valören skärs ut ur schablonen som sedan monteras
framför kopparplåten i ramen. Grunden sprutas försiktigt genom schablonen med
tryckluftsprutan. De två föregående stegen upprepas successivt med nästa mörkare
valör tills bilden framträder tydligt på plåten.

Plåten får torka i ungefär 20 minuter för att sedan etsas i ettsvep i cirka 30 minuter.
Plåten rengörs i ett kar med svag lut för att sedan tryckas.
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Figur 6.2: Bild från “Los Caprichos” Goya, Akvatintetsning. ca 1799
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Figur 6.3: Exempel på airbrush-akvatint. Förf. 2003



Kapitel 7

Fotobaserade metoder

I fotogravyren utnyttjar man gelatinets förmåga att fotosensiteras med klor eller bromsal-
ter. En tunn hinna av gelatin överförs på en akvatintbehandlad plåt via en slunga eller
ett överföringspapper. Denna hinna prepareras sedan med enlösning som gör gelatinet
känsligt för UV-ljus.

Ett fotopositiv kontaktkopieras på plåten som sedan framkallas i vatten. Det av
UV-ljuset härdade gelatinet bildar en relief på ytan över akvatinten - de ljusare parti-
erna i bilden täcks av en tjockare hinna än de mörkare. För attbättre motstå etsning-
en härdas den framkallade plåten återigen med UV-ljus och baksidan och marginaler
täcks med stopplack. Etsningen sker sedan i �era etapper därjärnkloridbad i olika kon-
centrationer används. Beroende av järnkloridens densitettränger den olika lätt ned i
gelatinskiktet på plåten och genom att variera tiderna i de olika baden kan man på så
sätt styra tonskalan i bilden.

Grunden avlägsnas sedan och plåten trycks sedan som en vanlig akvatintetsning.
Fotogravyr är en omständlig och känslig process som kräver en stor kontroll av

utrustning och omgivning, då gelatin�lmen är mycket hygroskopisk och reagerar med
sprickor på uttorkning.

Fotopolymer och Riston�lm
På senare tid har den traditionella fotogravyren allt oftare ersatts med använd-

ning av moderna plastmaterial som har fotokänsliga egenskaper - Fotopolymerplåt
och Riston�lm.

Fotopolymerplåten består av två skikt - på en tunn plåt vilarett lager av fotokänslig
polymerplast. Plåten kontaktkopieras tillsammans med ettraster och ett fotopositiv
i UV-belysning och framkallas sedan i vatten. Resultatet ärmycket beroende av po-
sitivets kontrastomfång och rastrets egenskaper. Plåten härdas återigen med UV-ljus
och trycks som en vanlig djuptrycksplåt med den skillnaden att papperet ej kan hålla
samma fuktighetsgrad på grund av fotopolymerplåtens vattenkänslighet.

Riston�lmen pressas fast på en kopparplåt och exponeras i UV-ljus. De oexponera-
de delarna av �lmen sköljs sedan helt eller delvis bort. Riston�lmen kan själv utnyttjas
som färgbärande medium med användning av raster vid exponeringen eller så kan �l-
men fungera som syraresistent grund för vidare etsning. Detta kräver att man sköljer
bort de oexponerade delarna av �lmen helt i de partier som manvill etsa ned. En för-
del vid arbetet är att plåten kan tryckas utan att man behöveravlägsna �lmskiktet.
Filmens hållbarhet vid tryckning verkar god och metoden är mycket lovande.
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Kapitel 8

Tryckning

För att kunna ta upp färg bra i djuptryck måste vissa egenskaper �nnas hos det papper
man väljer för sina tryck. Naturligtvis kan man prova allt möjligt att trycka på som
inte skadar press och plåt.

Papper
Koppartryckspapper brukar ha bulk, det vill säga att det haren viss "�uf�ghet"

som möjliggör för �brerna i papperet att tränga ned i de djupapartierna i plåten.
Visserligen �nns koppartryckpressens �lt där som trycker ned papperet, men eftersom
en del fördjupningar är väldigt smala och �exibiliteten i �lten trots allt är begränsad,
måste papperet hjälpa till den sista biten. Papperet måste också mjukas upp innan
tryckning. När man fuktar papperet, tar �brerna och limmet åt sig vatten och blir
följsamt. Utan fuktning är pappers�brerna hårda och spricker vid den belastning som
trycket medför. Vid plåtkanterna bildas ofta revor som fortplantar sig som svallvågor
i över trycket. Färgen i plåten tas inte upp med vita partier itrycket som följd.

Papperet fuktas
Vid blötläggning av papper tänk på att låta dem ligga tillräckligt länge. Beroende

på hur tjockt och hur hårt limmat papperet är tar det olika tidför papperen att bli

Figur 8.1: Koppartrycksverkstad. Abraham Bosse, Etsning igravyrmaner. ca 1650
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genomfuktade. Det kan variera mellan en kvart till �era timmar för de riktigt tjocka
arken. Efter fuktning kan papperen förvaras inlindade i plast i �era dagar färdiga för
tryck. Låt dem inte ligga för länge i blötkaret, det förstör limmet i papperet och gör
det otjänligt för tryck. Kvarlämnade ark i blötkaret är också mums för mögelsvampar
och bakterier.

Mögelangripet papper går inte att rädda. Har man fuktade papper som man av
något skäl inte tänker trycka, ta ur dem ur plasten och låt demtorka fritt. Man kan ju
blöta ned dem igen när man har användning för dem. Låt inte dyra papper gå till spillo.
Byt vatten i blötkaret ofta, annars är det lätt att mögelsporer och bakterier sprids till
de papper som andra ska använda. Det påverkar både din hälsa och papperets livslängd.

Plåtens kanter hamras eller slipas

Hamra eller �la ned plåtens kanter in mot bildytan. Är kanterna för tvära eller
vassa kan tryckarket och �ltarna skadas. Hamring har den fördelen att plåten rätar ut
sig och att kanterna blir mindre repiga än när man �lar dem. Kanterna härdas också
något då koppar har den egenskapen att bli hård efter bearbetning. Det gör plåten
mindre känslig för stötar och slag.

Se till att alla rester av grund och eventuella baksidesskydd är borta. Ofta �nns
smuts och tejprester på baksidan av plåten. Eftersom trycket i pressen är så stort kan
eventuella ojämnheter på baksidan fortplanta sig till framsidan och orsaka oönskade
upphöjningar som håller färg i tryckningen. Se också till att plåten är någotsånär be-
friad från �ngeravtryck och ärgade partier, dessa kan om mantrycker känsliga plåtar
påverka kvaliteten på trycket.

Infärgning av tryckplåten inför tryckning
Blanda en färg som verkar lämplig för just den plåt som skall tryckas, om man är

osäker tag färgen oblandad från burken med standardtryckfärg och lägg den på sten-
hällen. Det är en god ide att ta färgen "platt" ur burken, så blir det inte så mycket spill.
Färgen tycks må bra av att kletas runt på ett begränsat områdepå färghällen, den blir
smidigare och mer lätthanterlig.

För att få färgen att ännu lättare gå ned i fördjupningarna i plåten lägger man plåten
på en varmhäll som är inställd på en temperatur runt 45 grader. Om du bränner dig
på den är den för varm.

Eftersom tryckfärgen är oljebaserad så blir den smidigare ivärme, detta kan man
använda sig av i kombination med utspädning med olja för att anpassa färgen till den
plåt man trycker. När plåten värmts upp för du på färg med en gummispatel eller
färgvals, se till att färgen kommer ned i alla fördjupningarannars kommer de ställen
man glömt att trycka vita.

Torkning av plåten
När man har färgat in plåten kan avtorkningen börja. Man tar den mörkaste av

de tarlatantrasor man har till hands och rullar ihop den tillen mjuk boll, inte större
än att man smidigt kan hålla den i handen. Börja sedan torka bort färgen från plåten
med bestämda tag sedan mjukare eftersom tills bilden börjarskymta fram. Sedan är
det dags att byta färgtrasa för att den man använt hittills ärså mättad med färg att
torkningen börjar gå långsammare. Tag den näst mörkaste tarlatantrasan, rulla den till
en boll och börja torka återigen, inte hårt den här gången fördå rivs färgen upp ur
fördjupningarna i plåten. Det är färgen ovanpå plåtytan somskall bort.

När det är dags att �ytta plåten till kallhällen beror på hur mycket färg man vill
behålla i linjerna. När färgen blir svalare blir den mindre viskös, det vill säga segare
och sugs inte lika lätt upp ur plåtens fördjupningar. Byt tarlatantrasan igen, nu till en
ännu ljusare. Torkningen på kallhällen skiljer sig annars inte så mycket från varmhäl-
len. Håll hela tiden ögonen på plåten för att kunna se vad som händer, ibland kan
man spoliera ett tryck bara genom att torka en gång för mycket. Det är nu man ska
bestämma hur mycket färg du vill lämna på plåten i trycket.

Plåten kan tryckas redan nu men bilden kommer att ha en ganskamörk ton över
hela ytan fastän man knappt ser den på plåten. Man får titta noga, det som ser ut som
en svagt purpurfärgad hinna över plåten är den lilla rest av tryckfärg som sitter kvar på
ytan. Den kan torkas bort i större eller mindre utsträckningberoende av bildens krav.
Alternativt kan man använda telefonkatalogspapper eller handens undersida istället
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Figur 8.2: Verkstadshörna. Värmehäll, kallhäll och färgstenar. Lägg märke till diffusionsskärmen
som underlättar vid infärgning av plåten.
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Figur 8.3: Tryckning i koppartryckspress.

för tarlatan, papper spar ofta färgen i linjerna bättre än tarlatan men innehåller ofta
små vassa partiklar som kan göra repor i plåten.

Tryck många provtryck. Variera mängden olja, pröva olika färgsorter och avtork-
ningstemperaturer. Färger kan köpas färdigblandade för olika sorters plåtar. Vissa
väldigt djupt etsade plåtar kan kräva en fast färg, torrnålar en annan lite klibbigare.
Kanske vill man ha en kraftigare tryckton - då kan det vara på sin plats att ha ett par
extra droppar olja i färgen, eller att torka plåten endast påvarmhällen. En hopplös plåt
kan ge �nt resultat hos en bra tryckare (och tvärtom).

Tryckning i koppartryckspressen
På tryckbordet lägger man först ett ark däckelpapper eller en bit underläggsplast,

använd inte tjockare material. Däckelpapperets uppgift äratt skydda tryckbordet från
färgrester och skräp från den avtorkade plåtens baksida. Man kan lägga plåten direkt på
tryckbädden men då får man komma ihåg att torka bort färgresterna från tryckbädden
efter varje tryck, annars förstör man �ltarna i pressen. Om du använder plast måste
du se till att plåten ligger exakt på det ställe där den låg förra gången du tryckte, om
du glömmer bort det kan det hända att ditt tryck får en sorgkant på ena sidan av
tryckfärgen från baksidan.

Om tryckplåten är stor och tung kan du riva däckelpapperet längs plåtkanten in-
nan du lägger på tryckarket. Det minskar risken att däckelpapperet gör revor utanför
plåtkanten på trycket. Om du vill ha rena snygga kanter på bladet skall du först torka
rent plåtens kanter med en trasa indränkt i krita, se bara till att du inte spiller krita
på själva bilden. Lägg plåten varligt med bilden uppåt ovanpå däckelpapperet på tryck-
bädden. Se också till att plåten ligger vinkelrätt mot valsarna.

Nu är det dags att ta fram ett lagom fuktat papper som man lyfter i diagonalt
motsatta hörn och lägger ovanpå plåten, se till att papperettäcker plåten helt med
god marginal på alla sidor. Kolla också att papperet kan lyftas av när du vevat igenom
plåten i pressen, det får inte vara så långt att det sitter fast under valsen när man vevat
klart. Papperets fuktighet är av största vikt när man trycker.

För att papperet ska tränga ned i de djupaste partierna i plåten måste det vara ge-
nomfuktat och elastiskt. Är det för blött repellerar vattnet den feta färgen och pressar
den i oregelbundna ränder längs valsriktningen. För att krångla till det ännu mer mås-
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te papperets fuktighetsgrad anpassas till gra�sk metod ochtryckfärg. Generellt kan
man dock säga att torrnål kräver torrare papper och djupt etsade plåtar något fukti-
gare. När papperet väl är pålagt kan det vara krångligt att �ytta det på grund av att
tryckfärgen kan ha smetat ut sig där papperet har varit i kontakt med plåten, så lägg
det rätt första gången.

Se efter att inga främmande föremål nu ligger på tryckbädden. Det är lätt att glöm-
ma bort stållinjaler, småmynt, skruvar eller annat som har hamnat fel, titta efter först.
Ett hårt föremål högre än 1 millimeter kan ohjälpligt förstöra inte bara �ltarna utan
även själva tryckpressen. Veva nu lugnt och jämnt igenom trycket och lyft försiktigt
av tryckarket från plåten. Om man är smutsig om händerna så använd klämmor, lägg
sedan trycket på ett rent ställe för att kunna torka det sedan. När trycket är avlägs-
nat kan du lyfta upp plåten och rengöra den på anvisad plats. Glöm ej att rengöra
tryckbädden med krita för att ta bort eventuell tryckfärg från plåtens baksida.

Om man endast använt en färg kan plåten genast färgas in igen för tryckning. Om
man använt �er färger på samma plåt är det bäst att rengöra denför att behålla klar-
heten i färgerna. För att inte smutsa ned, använd helst inte annan färg än svart på den
svartvita färgbänken - svart är en färg som helst ska vara svart! Lämna tryckbädden
helt utvevad. Då �ltarna har absorberat en del av vattnet från papperen under tryck-
ningen kan de orsaka rost på valsarna.

Torkning av tryckarket
Det �nns i huvudsak två sätt att torka trycken man gjort. Ett sätt är att klistra upp

det på tork med papperstejp, det går fort och trycket torkar rakt och plant. Det andra
är att torka i stack vilket innebär att man lägger trycken omlott mellan torkskivor
med en tyngd ovanpå. En metod som kräver mer tillsyn än den förra men å andra
sidan om den görs rätt, resulterar i tryck med en bibehållen plåtkant och �n relief.
Det är nämligen så att papper, när det fuktas, utvidgar sig och när det torkar, dras
det ihop igen. Detta ställer ibland till problem för gra�kern. Om man vill trycka �er
plåtar på samma ark måste man behålla fuktigheten i papperetannars blir det misspass.
När man ska torka stora tryck på väggen kan spänningarna i papperet bli så stora att
papperet spricker, ofta längs plåtkanten. Tryck som inte ärabsolut torra när man tar
ur dem ur stacken blir lätt buckliga.

När du klistrar upp ett blad på väggen måste du fukta klisterremsorna ordentligt,
ett bra tecken är att remsorna kröker sig på bredden från den blöta sidan. Med bladet
liggande på en bänk fäst den första klisterremsan i övre kantlyft sedan försiktigt upp
bladet och klistra det på väggen. När det hänger där rakt och utan synliga bucklor - fäst
en remsa i nederkant, sedan en sida i taget. Om det verkar släppa - klistra för säkerhets
skull en remsa till på det stället en bit in på papperet längs hela sidan.

Torkning i stack
Torkning i stack fodrar som sagt att man har lite längre tid påsig. Lägg det fuktiga

trycket på en torkskiva, ovanpå detta lägges ett rent däckelpapper, sedan en torkskiva
till. Sedan upprepas proceduren med så många blad som man skatorka. När man
är klar lägges en träskiva överst med ett antal tyngder ovanpå. Nu dröjer det ett par
timmar innan man måste byta torkskivor mellan trycken, städa i verkstaden så länge.
Byt både torkskivor och däckelpapper - då torkar bladen fortare och risken minskar
att däckelpapperen som sugit åt sig lite av tryckfärgen solkar av sig mot dina blad.
Nästa dag byter du torkskivor igen.

Om dina tryck är mycket färgtunga kan det hända att du måste låta färgen torka
lite innan du lägger dem i stack. Det går till så att man läggertrycken någonstans där
de inte är i vägen för andra, med klippta plastsopsäckar försiktigt lagda ovanpå så att
vattnet i papperet inte dunstar. Oljebaserad tryckfärg torkar i kontakt med luft, den
torkar sålunda före papperet.





Kapitel 9

Färgdjuptryck

Djuptrycket erbjuder möjligheter genom sitt oöverträffade tonomfång att trycka färg-
kombinationer som är omöjliga att åstadkomma på annat sätt.Högtryckets och plan-
tryckets tonomfång begränsas av den i förhållande till djuptrycket ringa färgmängd
som kan absorberas framgångsrikt av papperet vid tryckningen. Djuptrycket kan ge-
nom mekanisk åverkan på papperet ge ifrån sig större mängderfärg och skapa ett
vidare tonomfång och mustighet. Härvid spelar också den relief som skapas i papperet
vid tryckningen en stor roll för djuptryckets unika taktilitet.

Färgtryck med �era plåtar
En plåt för varje delfärg framställs i överensstämmande format och infärgas an-

tingen med vals eller för hand. Passmärken för plåtarna ritas ut på tryckbädden och
tryckordningen bestäms. För att papperet ska behålla sitt läge i förhållande till pass-
märkena används en tyngd som lägges i marginalen på papperets ena sida. En stållin-
jal är utmärkt för ändamålet. Papperet lyftes i den fria sidan och den tryckta plåten
byts ut mot nästa infärgade plåt. Tyngden avlägsnas och trycket får gå igenom pres-
sen. Viktigt är att hålla en konstant fuktighet i papperet såatt krympning och därvid
uppkommande misspass undvikes.

När du trycker i färg, se till att arbeta vid färghällen så attdet inte kommer färgres-
ter på grejorna som tillhör den svartvita avdelningen i verkstaden.

Reduktionsfärgtryck
En plåt används för alla delfärger och samma förfarande används som vid reduk-

tionsträsnitt. (Se på sidan 57) För att få passning märkes även papperets position ut
på tryckbädden och arken förvaras emellan tryckningarna fuktigt så att arbetet med
plåten kan ske utan stress.

A la poupé
Färgplåtarna färgas in för hand med �era färger på samma plåt. För att överföra

tryckfärgen till de olika delarna på plåtytan används dabbliknande föremål eller �ng-
rarna. Plåten trycks sedan som en vanlig enfärgsplåt.

Schabloner
Skyddande schabloner av till exempel plast lägges över plåten under invalsningen

varvid färg kan läggas i olika fält på samma plåt. Man kan också färga in schabloner
att lägga på plåten innan tryck.

Viskositetstryck
Här utnyttjar man den egenskapen hos oljebaserade färger att olika fetthalter hos

tryckfärger kan antingen repellera eller attrahera varandra. Nivåskillnader i plåten an-
vänds för att skapa bildelementen och valsar av olika mjukhet för över färg till de et-
sade partierna beroende av fetthalt och etsningsdjup. Valsarna som används är mycket
ömtåliga så var noggrann speciellt vid rengöring och se tillatt inte komma åt dem med
vassa föremål. Det verkar som att valsarna ofta är känsliga för färg eller lösningsmedel
som lämnats kvar på sidorna - så rengör även handtagen och metalldelarna där.
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Arbetssätt
Etsa plåten så att åtskilda nivåer bildas, använd det avsedda badet för �atbitning

så att du inte gör slut på en nyblandad syra. Principen skall vara att åstadkomma ni-
våskillnader i plåten så att valsarna som är av olika hårdhetska tränga ned i plåten
på olika ställen. Av det skälet är det bra att för ovanlighetens skull tänka sig de lju-
saste eller färgrenaste partierna som djupast ned i plåten.Viskositetstrycket är ganska
svårbemästrat så håll det enkelt till en början, det brukar också vara begränsat med
utrymme i verkstaden så använd max tre färger i början. Tänk ut de färger som du vill
uppnå och de grundfärger som de består av - tag lite färg och prova dig fram. Kom ihåg
att färgerna blandas i trycket, så håll färgerna rena - då fårdu ett klarare resultat.

När du bestämt de färger som du vill jobba med är det dags att tänka på ordnings-
följden i invalsningen. Den fetaste färgen, den som du blandar mest olja i, stöter bort
mindre fet färg. Man kan testa om färgerna har tillräckligt olika fetthalt genom att ta
en liten vals och rolla färgerna över varandra mot en glasskiva.

Du kommer snart att märka att de färger som används till koppargra�k är ganska
täta eller opaka. Blanda ut de färger som du vill ha transparenta med TintingInk. Om
du ska blanda transparenta färger; tänk på att ta TintingInkförst och sätt sedan till
den mängd färg du vill ha - annars riskerar du att tömma hela burkar av TintingInk!

Bred ut färgklicken med en spatel så att du kan valsa ut den bekvämt - tänk också på
att spara utrymme till att lägga plåten på när du ska valsa in den. Lämna inte valsarna
stående på färgbordet utan använd de vaggor eller stöd som �nns i verkstaden. Vissa
valsar har en praktisk låda som man kan använda som stöd.

Ett exempel:
Tänk dig att du vill ha en mörkt grön omgivning till det motiv som du etsat ned i

plåten, blanda då mycket olja i den gröna färgen och lite i de övriga. Valsa sedan med
en hård vals den gröna färgen först. Det som händer är att fet färg avsätter sig på de
höga partierna i plåten och de djupare partierna har lämnatsrena. När du sedan valsar
in en torrare, mindre fet färg, med en mjukare vals kommer färgen från den att avsättas
huvudsakligen där plåten är ren.

Man behöver inte begränsa sig till att bara använda valsar - prova att färga in plåten
som vanligt och torka rent med tarlatan eller papper innan invalsningen.

Tryck plåten som vanligt i tryckpressen och rengör den innannästa invalsning -
även valsarna kan behöva torkas av med lite papper eller en tygtrasa innan nästa tryck.

Viskositetstryck är lite oberäkneligt - men är man bara renlig och systematisk bru-
kar det fungera. Om man är �era som arbetar med viskositetstryck samtidigt i verk-
staden så är de bra om man kan komma överens om vilka färger somskall användas -
så att det inte blir trångt. När man måste ta en längre paus i arbetet eller avsluta måste
man torka rent färgbordet från färg. Det är inte så arbetsamtsom det kan verka - tag
lite vatten ur spray�askan och torka upp färgen med papper.

Ett bra tips är att skriva upp vilka mängder man använde när man blandade färgen
så att man kan upprepa tryckningen. Torka sedan valsarna noggrant och tvätta rent
dem med såpvatten - de måste vara absolut rena när de ställs tillbaka. Var försiktig då
kan det lätt kan fastna smuts och slipkorn på valsytan.



Kapitel 10

Felsökning

Att göra en bild på en kopparplåt är enkelt, men att få den tryckbar och att få den
att motsvara sina förväntningar är svårare. Ofta händer detsaker på vägen... Redan
innan man tryckt bilden kan man ofta med blotta ögat se på en plåt att något gått fel.
Det kan vara grunden som av olika anledningar lossnat under etsningen. Eller så har
man inte tagit i tillräckligt med torrnålen. Plåten kan varadefekt vid leverans. Vissa av
dessa skönhetsfel kan, mot vad man väntar sig, ofta visa sig vara ett välkommet bidrag
till spontaniteten i den färdiga bilden, vissa andra inte. Ibland är felet så allvarligt att
det helt enkelt är bättre att lämna plåten därhän och ta en ny och försöka igen. Det
händer även de bästa.

En av de paradoxala fördelarna med koppargra�ken är just attmaterialet sätter en
gräns eller om du vill, ett naturligt stopp där vidare arbeteär i stort sett lönlöst och
endast försämrar resultatet. Du har under arbetet permanent avlägsnat delar av plåten
som inte, utan hjälp av avancerade tekniker, går att sätta tillbaka. Även om du kan,
med hjälp av uthamring och uppfyllning av baksidan med gjutmetall återställa plåten
till ursprungligt skick, är det nästan med säkerhet så att duunder reparationen förstört
de delar som du ville ha kvar.

Figur 10.1: När allt inte går som man tänkt sig.
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+ Om nålen eller gravstickeln inte med lätthet åker dit du vill, har säkert spetsen
gått av eller slitits ned. Det kan vara svårt att se med blottaögat, pröva spetsen
mot din tumnagel. "Sätter" den sig brukar den vara vass nog.

+ Plåten förefaller matt och repig. Den kan ha skadats av frätande material som
spillts omkring. Eller så �nns slipdamm eller karborundum från litoverkstaden
i omgivningen där du arbetat med plåten. Repor avlägsnas medpolerstål, slip-
medel och kopparputs

+ Om etsningen gått fel och grunden släppt kan det �nnas �era anledningar.

1. Det vanligaste felet är att plåten inte blivit tillräckligt avfettad och ren-
gjord innan grunden pålagts. Oftast kan det räcka med en rejäl rengöring
med diskmedel - men ibland kan plåten vara mättad med fett från tillverk-
ningen. Då hjälper bara upphettning med krita löst i vatten (eller sprit)
påpenslad över plåtytan. Kritan suger upp fettet och kan borstas bort med
en lös hand när plåten svalnat.

2. Grunden kan vara defekt eller förorenad, ofta hamnar krita, damm och
andra orenheter i grunden. Hållbarheten kan också påverkasav att till-
räcklig tid inte för�utit mellan grundering och etsning. Ett par timmar
bör man vänta - längre om det rör sig om �ytgrund.

3. Syran kan vara för stark eller förorenad med lösningsmedel som påverkat
grunden.

+ Färg fastnar på oväntade ställen på plåten.

1. Plåten kan vara oxiderad (ärgad) eller repig. Se ovan.

+ Ränder bildas hela tiden när plåten torkas.

1. Färgen har förorenats av tork�agor från burken, tag färg systematiskt ur
burkarna. Undvik att gegga till färgen med spateln.

2. Tarlatanet är skitigt. Byt trasa.

3. Använder du telefonkatalogspapper kan det vara vassa korn i papperet.
Prova en ny katalog.

+ Färgen är ovanligt svår att torka av.

1. Du kan av misstag ha tagit fel färg, det �nns specialfärgerpå skolan för
akvatint och torrnål som är extra styva.

2. Temperaturen på varmhällen är felinställd. Kolla.

+ Färgen lossnar för lätt och sugs upp ur linjerna.

1. Du har använt för mycket olja. Späd ut med mer färg.

2. Färgen är förorenad av vatten. Byt ut.

+ Tarlatanet tar gör ljusa ränder i färgen.

1. Mjuka upp trasan genom gnidning och rulla ihop jämnt.

2. Trasan är förorenad med krita, lösningsmedel, olja ellerannan färg. Släng
tarlatantrasan.

+ Trycktonen på plåten är för mörk.

1. Du använder för mycket olja i färgen. Späd ut med mer färg.

+ Trycktonen på plåten lossnar för lätt och delvis.
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1. Du har fått vattenånga eller handsvett på plåten. Färga inpå nytt.

2. Du använder fel färg. Vissa färger är lämpligast för rena tryck.

+ Trycket är blekt och glåmigt.

1. Fuktighetsgraden i papperet är fel. Prova med torrare papper.

2. Pressen är dåligt inställd. Skäll på läraren.

+ Partier i trycket tar inte upp färg.

1. Du slarvar med infärgningen.

2. Papperet är för torrt eller har inte tillräcklig tjocklek.

+ Det blir veck på papperet när det går genom pressen.

1. Papperet är för torrt.

2. Plåtkanterna är inte tillräckligt avfasade.

+ Det är hål på �ltarna i pressen när jag vevat ut trycket.

1. Du har lagt in ett föremål i pressen som inte hör dit. Gå direkt i fängelse
utan att passera Gå!

+ Trycket lossnar från klisterremsorna.

1. Du har inte blött dem tillräckligt. Gör om.

2. Remsorna är av dåligt fabrikat. Byt ut. Bucklor uppstår pådet torkade
trycket. Det är skräp och gamla remsor kvar på väggen där du klistrat upp
trycket. Avlägsna alltid remsorna efter dig.





Del II

Högtryck
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Träsnitt

Med högtryck menas avtryck från tryckmediets upphöjda partier dvs. de bearbetade
partierna i tryckmediet behåller vid avtryck papprets färg. Färgen anbringas på tryck-
mediet med valsar eller dabbar. Trycket klappas av eller trycks av i en tryckpress.
Tryckfärgen kan vara oljebaserad eller vattenbaserad. Detfärdiga trycket känneteck-
nas av en svag relief där de partier i bilden som har papprets färg bullar ut lite från ytan.
Nästan alla sorters trä går att använda men ytan skall helst vara planhyvlad. Vanligast
är att träsnittet görs på längdträstockar. Fibrerna liggerdå parallellt med tryckytan och
träsorten bör vara förhållandevis lätt att bearbeta med knivar. Vissa hårda träslag kan
även kortändan användas, dvs. ändträet. Fibrerna går då i 90° vinkel mot tryckytan -
detta kallas trägravyr eller xylogra�. Numera är det vanligt att använda olika träpro-
dukter från faner till olika sorters spånplattor. Fördelenmed dessa är att de inte slår
sig så lätt, vilket annars lätt kan orsaka problem vid tryckningen.

Träsnittets historia
Träsnittet är den äldsta kända formen av tryck på papper. Tidigare hade stämplar

eller träblock använts för att trycka mönster på andra skilda material som tyg och
tegel. Tiden mellan papperets intåg i Europa från Kina via sidenvägen (se på sidan 69)
spänner en tidsrymd om ca 500 år. De tidigaste bevarade kinesiska träsnitten på papper
kan dateras till 900 eKr och de första västerländska är från 1320 talet.

Tekniken kom till användning i avlatsbrev och amuletter till pilgrimer och mera
världsliga saker som spelkort. Med Gutenberg och boktryckarkonsten ökade beho-
vet av illustrationer - reformationen och de följande religionskrigens propagandister
behövde nå ut till de läsokunniga massorna. Formen var till en början tämligen rudi-
mentär och grov men fulländades snart av konstnärer på båda sidor om alperna. En
av dessa var Albrecht Dürer som faktiskt skar sina egna trästockar - det var vanligt-
vis ett specialistjobb. Hans unika stil spreds snabbt och lade grunden till det moderna
västerländska träsnittet.
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Kapitel 11

Längdträsnitt

Trästocken hyvlas och slipas så jämn som möjligt. Tänk på attkvistar är svåra att
bearbeta och dölja i trycket. Med fördel kan träytan lackas med t ex shellack. Detta
motverkar sprickbildning, frasiga linjer och färgen sugs inte upp i träet lika lätt. Man
kan täcka ytan med tusch för att lättare se hur bilden blir medan man skär bort ma-
terial - eller också målar man motivet med tusch så att man vetvad som skall skäras
och vad som ska lämnas. För att undvika stora skador på kropp och inventarier kan
en vinkel byggas som i sin tur sätts fast med tving eller dylikt i arbetsbordet. Kom ihåg
att träytan är mjuk och alla märken i ytan kan synas i trycket.

Vid bearbetning av träet kan man använda håljärn, stämjärn,knivar, eller punsar.
Förvara stockarna på ett ställe där de inte utsätts för fukt eller stora temperaturväx-
lingar då detta kan påverka träet så det slår sig eller i värsta fall spricker.

Arbetsplats
När man ska arbeta med trä och linoleumsnitt bör man hålla till på ett ställe där

man kan skräpa ned lite utan att ställa till med besvär för de andra i verkstaden. Flisor
och träspån hamnar lätt i färg och trasor.

Figur 11.1: Träsnitt på trälaminatskiva. Detalj från den tryckta bilden på på nästa sida
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Figur 11.2: Träsnitt. Förf, ca 1990

Ytan på trästocken bör vara så slät som möjligt - detta åstadkommes lätt med lite
sandpapper och en träbit. Slå in träbiten i sandpapperet ochslipa rent. Det är bra om
träbiten är ganska stor så inte stocken som man ska trycka blir ojämnt slipad. När
slipningen är gjord kan man lacka stocken med lite shellack -det gör att träet håller
ihop lite bättre och färgen kryper inte ned lika långt. Är manpedantisk kan man
slipa lite mer när shellacken har torkat för att få bort dammkorn och skräp som ofta
gömmer sig i schellackburken. Träet "reser sig" också lite grann av shellacken och ytan
blir lite råare.

Nu kan man skissa upp bilden med tusch direkt på shellacken eller färga in hela
ytan svart. Vet man att man ska trycka �era gånger från samma stock på trycken som
vid reduktionsträsnitt (se nedan) - kan man se till att placera bilden så att det �nns
plats för ett passmärke. Passmärket bör man sätta med god marginal från bildytan så
att infärgningen underlättas.

Fotoöverföring
Man kan också föra över en laserutskrift eller fotostatkopia genom att fukta baksi-

dan på bilden med aceton eller thinner medan man trycker papperet mot stocken. Var
sparsam med speciellt thinner då det är mycket ohälsosamt att andas in dessa lösnings-
medel. Håll till i dragskåpet i syrarummet och använd handskar.

För att göra skärningen av stocken lättare kan man använda envinkel som man
sågat ut i ett något tunnare träslag, en nivåskillnad på någon millimeter räcker. Stocken
placeras i vinkeln som spänns fast i bordet med en tving, �ytta sedan stocken så att du
har anhåll åt det håll du ska skära mot. Var varsam och håll vinkeln ren, den är bra att
ha sedan när man trycker.

Om man vill ha rena linjer utan �is är det bra om man skär längs linjerna med kniv
och sedan gröper ur runt dem med skåljärnet. Tänk på att alltid ha en "ram" kring
bilden där du sparat trä annars så blir sidorna av bilden skräpiga då papperet faller
ned mot de urkarvade partierna. Undvik att färga in eller smutsa ned på de ställen du
karvat ut - då blir det lättare att se det du håller på med.
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Figur 11.3: Xylogra�. Förf, ca 1989

Korrigering
Vid felskärning i trästockar sparar man den utskurna �isan och limmar tillbaka den

med trälim under tryck. Hela bitar av stockar kan sågas bort och nya limmas dit, tänk
bara på att vara försiktig så att nivåskillnader inte uppstår i stocken. I MDF-board och
andra fasta trämaterial kan fyllnadsmassa av sågspån/ lim eller spackel användas och
slipas ned till samma struktur och höjd som det omgivande partierna. Var försiktig vid
tryckning i press då spackel lätt kan lossna och förstöra gummivalsarna i färghuset.

Om stockarna av någon anledning slagit sig kan man rätta tilldetta med en fuktig
trasa som anbringas på den konkava sidan över en natt. Då tar träet upp fukten på den
sidan och rätar ut sig.

Ändträsnitt
Till ändträstockar används mycket hårda träslag som buxbom, päronträ eller körs-

bär. Dessa hårda träslag har inte så stora och tydliga årsringar i ändträet. Bitar av änd-
trä limmas ihop till större plattor och hyvlas tills de blir absolut plana. Lacka därefter
med shellack som för längdträsnittet. Motivet graveras in med sticklar som slipats i
30° vinkel. De graverade linjerna får i tryck papprets färg.Alternativ till de extremt
dyra ändträstockarna är t ex plexiglas och MDF-board.





Kapitel 12

Färgträsnitt

Den klassiska metoden för färgträsnitt är att använda �era stockar, en för varje färg.
Man kalkerar konturstocken eller grundfärgstocken till erforderligt antal stockar och
markerar respektive färgområden. Kontertryck kan också användas för att föra över
grundfärgstocken till de andra färgstockarna. Det går tillpå så sätt att man tar ett
färskt avdrag från huvudstocken (oftast den svarta) och pressar av det på färgstockarna
i tryckpressen. Passmärken bör märkas ut från grundstockenoch överföras med den-
samma. Det är en fördel att från början räkna ut tryckordningen då färgernas egenska-
per och kulör skiftar beroende på underlag och övertryck.

Stockarna kan även kontursågas för att passa in i varandra, de kan då invalsas sepa-
rat för att sammanfogas innan tryckningen.

Japanskt träsnitt
Baserar sig på �erstocksmetoden med den skillnaden att vattenbaserade färger an-

vänds liknande akvarellfärger. Tryckningen göres för handmed ett redskap kallat ba-
ren, en handhållen platta tillverkad av bambublad(?) som gnides på papperets baksida
vid tryckning. Papperets egenskaper är viktiga när man använder sig av vattenbasera-
de färger så till detta tillvägagångssätt brukas främst tunna japanpapper som tillåter en
viss kontroll av tryckets framåtskridande genom baksidan.

Reduktionsmetoden
Här används en och samma stock till alla färger. Stocken tryckes med den ljusaste

eller den mest utbredda färgen i så många tryck som upplagan avser. Sedan graveras
den näst mest utbredda färgen i stocken och tryckes därefterpå tidigare nämnda upp-
laga. Så upprepas proceduren tills erforderligt antal färger uppnåtts med samma stock.
Nackdelen med metoden är att man ej kan trycka �er exemplar avbladet än vad som
trycktes fån den första omgången med den första färgen.

Arbetssätt
Tag en trästock stor nog att innefatta passmärken - eller se till att skaffa en vinkel i

trä som kan användas vid tryckningen. Preparera stocken enligt metoden för träsnitt
(Se på sidan 53). Tänk ut vilka färger du vill arbeta med och vilka kombinationer du
vill få fram. Skissa upp på ett papper för att klargöra för digsjälv. Principen är oftast
den att trycka den ljusaste färgen först - om du inte vet med dig att du ska använda
väldigt täckande färger. Ofta kan det vara �nt att trycka en hel ton i en transparent
färg först - det kan ge färgbilder en viss stadga eller sammanhållning.

Riv till papper i den mängd du tänkt trycka, oftast måste man räkna med ett bort-
fall på cirka 30 % - så riv till en tredjedel extra. Kanterna bör vara ganska rena eller
raka i åtminstone ett av hörnen, annars kan det bli problem med passningen när du
trycker. Tag din bunt och lägg den där du vet att inte någon tarför sig av dem av
misstag.

Om du ska trycka en helton det vill säga från hela den obearbetade stocken - skär
till passmärkena och en marginal till själva bildytan. Om duanvänder vinkeln till pass-
märke kan det vara en bra ide att skära en tunn marginal längs insidan mot stocken.
Tryck sedan heltonen i så många exemplar du önskar plus en tredjedel till. För att få
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Figur 12.1: Detalj ur “Slätten vid Suzaki” Hiroshige. Flerfärgsträsnitt, ca 1830
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rätt ton kan man först prova sig fram på däckelpapper som vanligt. När du trycker
se till att vara noggrann när du lägger an papperet så att det hamnar på passmärkena,
annars kan hela upplagan spolieras. Lägg trycken att torka,utan att smeta ut färgen,
någonstans där du får plats. Rengör lätt stocken med en torr trasa - använd inte vatten
i stora mängder på trä, då slår träet sig. Skär sedan bort nästa steg i bilden och upprepa
det hela om igen.

Eftersom tryckningen framskrider förändras papperets egenskaper då det blir mät-
tat med tryckfärg - så lite experimenterande med färgmängd och mättnad lönar sig.
En tumregel från oljemåleriet är på sin plats - "från magert till fett". Det vill säga;
använd färger med lite eller ingen olja iblandad i början föratt senare använda fetare
tryckfärger.





Kapitel 13

Mekaniska högtrycksmetoder

Högtrycksformar kan även åstadkommas och reproduceras på konstgjord väg främst
på fotomekanisk grund. Det vanliga förfarandet är att från �lm belysa ljuskänsliga
material för att sedan framkalla eller etsa fram en relief i "stocken" eller tryckplattan.
Till dessa tekniker hör framställningen av klichéer för tryckning i boktryck. Repro-
duktion av stockar kan även göras elektrolytiskt vilket innebär att formen "gjutes" av
med koppar eller annan metall i ett elektrolytiskt bad.

Metoden är numera ganska ovanlig och den som är intresserad kan läsa äldre tek-
nisk litteratur. Elektrolys har också använts till reproduktion av djuptrycksplåtar och
används fortfarande för förstärkning av kopparplåtar med ett tunt lager järn för stora
upplagor.

Typtryck
Med typtryck menas framställning och användning av stil ochtyper för använd-

ning i boktryck och dylikt. Stilframställning på handgjordväg med gjutinstrument
tillämpas av ett fåtal hantverkare och konstnärer ännu idag, ett exempel är Richard
Åhrlin. Då metoden gränsar till högtrycket tas det upp i korthet. Ämnet är dock att
betraktas som alltför eget att gå in på närmare då det förtjänar ett större utrymme och
är ganska väsensskilt från gängse konstgra�ska metoder.
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Figur 13.1: Högtryckspress av märket Vandercook.



Kapitel 14

Tryckning av träsnitt

Träsnitt och linoleumsnitt låter sig tryckas både för hand och maskinellt. För hand
kan man använda en sked eller ett annat föremål som är glatt och slätt och försiktigt
klappa av den infärgade stocken mot ett tunnare tryckpapper. Passmärken används
vid �erfärgstryck och dessa kan med fördel ingraveras i marginalen på stocken eller i
hållaren på bänken.

Infärgning
Infärgning av stocken kan ske med vals eller dabb. Anpassa färgen med hänsyn till

de utskurna linjernas tjocklek då det är lätt hänt att trycket gror igen. Övertryckpres-
sar (Korrpressar) och digelpressar av olika konstruktioner tillåter snabbare och mera
tillförlitlig tryckning. Trycket ställs in efter stockenshöjd ( det är bra om man kan
hålla sina stockar kring typhöjd då de �esta pressar är förinställda för detta.).

Efter infärgning av stocken tages ett antal provtryck för att se om däckeln behöver
lappas upp, detta innebär tryckcylinderns lösa pappdäckelkan justeras med underlägg
för att kompensera ojämnheter i stocken. Vissa pressar har färghus, det vill säga ett
valsverk som distribuerar färg till stocken innan varje tryck vilket underlättar uppla-
getryckning.

Färgen som används till högtryck bör ha en viss klibbighet och korthet. Om man
inte har färger specialgjorda för högtryck kan även i viss mån litogra�sk färg användas
( ej Offsetfärg ). Pennfärg är utmärkt vid tryckning i pressar med valsverk då ingen
risk för intorkning föreligger.

Papperet
Papperet ska vara ganska slätt vid tryckning för hand då det kan vara svårt att

uppnå det tryck som behövs för att få enhetlig färgupptagning. Undvik även allt för
grängat papper vid maskinell tryckning då det är lätt hänt att papperet tar upp färg från
stockens skurna ytor. Torkning av tryck sker med fördel i etttorkställ eller upphängda
i klädnypor då färgen kan vara klibbig och smeta efter tryck.
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Papper.
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Papper

Papper hör till vår vardag i mycket stor utsträckning - men ändå vet de �esta väldigt
lite om vad papper egentligen kommer ifrån och hur det tillverkas. Om man tittar
närmare på ett ark koppartryckspapper ser man att det verkarbestå av små �brer
som ligger tätt inpå varandra. Dessa �brer är just hos gra�kpapperet gjorda av malen
linne eller bomull - i de �esta fall består "vanligt papper" nuförtiden av �n trämassa.
Papperets fysiska struktur kan jämföras med en �lt, �na trådar som ligger intvinnade
i varandra som gör att papperet håller ihop. Denna form får det genom �ltrering eller
formning, maskinellt eller för hand. Fibrerna �nfördelas ivatten och tas upp med en
så kallad form, Denna kan liknas vid ett nät som skopar upp massa�brerna så att de
ligger just som en �lt över formen när vattnet runnit ur.
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Papperets historia

Genom tiderna har jakten på lätthanterliga skrivmaterial lett till �era olika lösning-
ar; papyrus, pergament och olika pappersvarianter. Papyrus, som inte kan klassas
som papper, tillverkade egyptierna genom att bulta samman papyrusväxtens utrul-
lade stammar till ett lapptäcke som sedan torkades. Pergament, som tillverkades av
djurhudar, användes i Europa under tidig medeltid.

Papperet i den form det har idag började tillverkas först i Asien för omkring 2000 år
sedan. Kunskapen spred sig med araberna till Europa under medeltiden. Pappersbruk
grundades i �era länder, främst i Italien och Spanien, och tillverkningen förädlades -
bland annat började man använda formar av metall som försågsmed vattenmärken.
Papperstillverkningen möjliggjorde boktillverkning i stor skala och bidrog till väster-
landets snabba utveckling under renässansen.

På artonhundratalet började man använda maskiner som formade pappersmassan
på långa löpande banor och man började leta efter andra råmaterial. Lumpen (gamla
kläder mm.) som hade använts räckte inte till för den ökade efterfrågan på pappersva-
ror i det tidiga moderna samhället. Träet visade sig vara lösningen och man uppfann
de kemiska processer som behövs för att spjälka upp cellulosa�brer till �bermassa som
lämpar sig för papperstillverkning. Trämassepapperet hade och har fortfarande vissa
nackdelar - �brerna är inte lika hållbara och slitstarka somi det papper som tillverkats
av linne och bomulls�brer. Parallellt med den industrialiserade massatillverkningen
behölls de gamla metoderna för lumppapper som sedlar där hållbarheten var viktig.
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Figur 15.1: En pappersmästare formar ett ark papper på det numera nedbrunna Ösjöfors Handpap-
persbruk.



Kapitel 16

Tillverkning av lumppapper

Som råmaterial till lumppapper används bomulls eller linne�brer. Förr samlades gam-
la trasor, kläder och annat tyg upp av lumpsamlare som reste runt bland stugorna - det
är ett av skälen till att så lite antika kläder �nns kvar. Alltåteranvändes till papperstill-
verkning. Numera tillverkas pappersmassa direkt från råmaterialen. Vill man ha tag
i massa för egen papperstillverkning och inte vill gå den långa vägen, kan man höra
efter på de pappersbruk som �nns kvar i Sverige, som Tumba Bruk eller Lessebo. De
kan ofta undvara kasserad massa som kan duga för mindre so�stikerade användnings-
områden.

Lumpen �nfördelas, rensas från skräp och läggs i blöt. För att massan ska bli mer
lättbearbetad rötas den - det innebär att den får jäsa lite grann. Nästa steg är att mala
massan, detta görs i holländaren vars roterande knivar �nfördelar massan och kapar
pappers�brerna till önskad längd - ju längre �brer desto hällbarare papper.

När pappersmassan är klar hälls den över i formkaret och späds med vatten. För
att papperet ska bli lättare att forma är det bra om man kan hålla massablandningen
ganska varm. Vattnet rinner då lättare ur formen och man kan arbeta snabbare.

Formning
Formen med däckel förs ned i massan och tas upp horisontellt,däckelns uppgift

är att hålla lagom mängd massa kvar på formen. När allt vattenrunnit ur formen tas
däckeln av med en jämn rörelse så att vattendroppar inte stänker ned papperet som
fortfarande är mycket ömtåligt. Formen lyfts och vänds med papperssidan mot en
trave fuktade �ltar som ligger på en så kallad gusk-bräda. Papperet tas emot av �lten
och lossnar från formen. Denna procedur kallas just guskning och kan vara lite knepig
då det gäller att med en mjuk rörelse föra över hela papperet till �lten utan att få delar
kvar på formen. Över det överförda papperet läggs åter en fuktig �lt som blir underlag
till nästa papper.

När en önskad mängd staplats mellan �ltarna måste posten av papper pressas för
att få bort över�ödsvatten som bundits i papperet och �ltarna. Posten förs till en press
som lite liknar gamla dagars vinpressar och späns åt. Trycket måste vara lagom starkt
för att inte orsaka blödningar i papperen - det vill säga att vattnet måste ut men får
inte orsaka �oder eller bristningar i papperets struktur. En bra papperspress för hem-
mabruk kan byggas av en stålställning och en domkraft.

När papperet så pressats tas posten ut, papperen separeras från �ltarna och hängs på
tork. Arken kan sen efterbehandlas med gelatinlim för att ändra uppsugningsförmåga
eller glättas med ett hårt och jämnt föremål.
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Kapitel 17

Handskas med papper

Pappersarken rivs ned till lämpligt format med hjälp av en tung stållinjal. Räkna ut
hur många tryck du skall göra och i vilka format de ska vara. Setill att få en ordentlig
marginal på trycken, det kommer att underlätta vid hanteringen framöver. Se efter hur
många tryck som får plats på ett helt ark. Vik sedan arket på mitten utan att buckla
det, se till att hörnen på det vikta arket ligger precis över varandra. Vik upp arket igen,
nu har du bra riktmärken för stållinjalen. Lägg linjalen, med den fasade sidan uppåt,
mot den kant du ska riva. Se till att den ligger stadigt och håll den med din lediga
hand. Ta tag i det hörn som är längst bort från dig. Lyft och rivmed ett stadigt tag,
mot kroppen och lite inåt så att den skarpa kanten på linjalenhela tiden ligger an mot
brytlinjen i papperet. Det kan ta lite övning innan du får in greppet och efter ett tag
kan du säkert riva ett par papper i taget. Upprepa tills du harfått papper i den önskade
storleken. Det kan hända att papperen fått en lite uppstående kant vid rivningen, släta
ut den med ett falsben eller din tumnagel.

Riv inte upp �er papper än du omedelbart behöver, det kan ju hända att du vill
trycka större bilder. Om du vet att du ska montera bladen fritt bakom glas kan det
vara bra att hålla sig till de så kallade standardformaten för att undvika alltför mycket
glasskärande.

Upplagor
Om du ska trycka djuptryck i en större upplaga, räkna ut hur många tryck du kla-

rar på en dag och blötlägg hälften. Tag sedan dessa genomblöta ark och lägg de torra
kvarvarande papperen, ett och ett, mellan de fuktiga. Slå ini plast och lägg en tyngd
ovanpå. Vattnet sugs då upp av de torra arken och efter ett dygn har du förhoppnings-
vis perfekt fuktade papper klara för tryck.

När du tar fram ett papper inför tryckning, kontrollera att det inte för fuktigt. Om
ytan glänser av vatten läskar du av papperet mot de däckelpapper som används för
det ändamålet. Var inte för kräsen när du använder dem, däckelpapper som använts
ett par gånger suger upp fukt bättre än sådana som kommer direkt ur förpackningen.
Var bara säker på att inte någon slarver har kletat färg på demnyligen, då �nns det
risk att du smutsar ned dina tryckpapper. Ibland hamnar dammoch annat skrutt på
pappersytan vid denna hantering, borsta av skräpet med pappersborsten.

Denna procedur tjänar också till att rugga upp pappersytan så att den blir mer
mottaglig för tryckfärgen. Stora pappersark mår bäst av attlyftas i diagonalt motsatta
hörn, då minskar risken för att revor och bucklor ska uppstå.Det blir också lättare att
lägga ned arket rätt på tryckbordet.

Tryckning
Sätt ned ena hörnet först, håll kvar handen och styr sedan nedpapperet med den

andra. Tänk på att vara ren om händerna eller använd klämmor,färg�äckar på pappe-
ret hamnar lätt på �ltarna i pressen.

Att avväga fuktighetsgraden i papperet kan vara knepigt, tryck på alltför torra eller
blöta papper kan uppvisa olika defekter beroende på papper,färgsort och tryck i pres-
sen. Det enda som hjälper här är erfarenhet och experimentlusta. Generellt kan sägas
grunda plåtar som torrnålar och bilder där trycktonen är viktig oftast kräver mindre
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fuktigt papper än djupetsade plåtar som kan behöva smidigare och grövre papper. Väl-
digt tunna japanpapper kan ibland kräva ett extra, vanligt koppartryckspapper, lagt
ovanpå för att ta upp färg ordentligt. Japanpapperet tas sedan av försiktigt när man
avlägsnat tryckarken från plåten.

När man trycker fotopolymerplåtar, som är känsliga för vatten, måste man vara
extra vaksam. Tryckfärg och papper torkar på olika sätt, oljebaserad tryckfärg torkar
i kontakt med syre och inte genom avdunstning som papper. Därför kan tryck som
känns torra fortfarande kleta i färgen lägg alltid tryck mellan tillrivna bitar däckelpap-
per.



Kapitel 18

Montering av gra�k

Montering av tryck kan göras på �era sätt men det som skyddar bladen bäst är monte-
ring i passepartout. Ska bladen fraktas eller hanteras mycket skyddar den dubbelsidiga
kartongen mot förslitning på tryckyta och papperskanter och skapar en �n kontrast
mot det handgjorda koppartryckspapperet. Måste du rulla bladet inför frakt, se till att
rullen du använder har en rejält tilltagen diameter. Snävt rullade tryck skadas lätt av
veck och är svåra att packa upp utan att skada kanterna.

Vård av papper
Papper mår bäst av att förvaras torrt och mörkt. Även om de papper vi använder

i gra�ksammanhang ofta har en bra ljusäkthet är det bäst att ta det säkra före det
osäkra. Papper är även känsligt för miljön det förvaras i - undvik att ha papper liggande
i syrarummet eller liknande utsatta miljöer. Maskingjort trämassa-papper är inte bara
självförstörande utan kan påverka "rena" papper menligt. Om du ska montera en bild
- tänk på att inte använda billigt papper eller kartong.

Montering
Montering av konst på papper sker bäst med en skyddande passepartout av syrafri

kartong. Den kan tillverkas på följande sätt:
Se till att ha tillräckligt med kartong för att det ska räcka till alla bilder du ska

montera - såväl fram och baksidor. Det blir snyggast om alla monterade bilder har
samma nyans på kartongen runt om sig. Riv rent bilden med god marginal så att den
passar passepartoutens mått. Lägg kartongen på underlagetdu skall skära emot och se
till att du har gott om plats. Skär ut passepartouten ur kartongen med en vass kniv
- fram och baksida som ett uppslag. Skär sedan löst ut mittenlinjen i uppslaget så du
kan vika ihop kartongen som en bok. Om du varit noggrann har dufått en perfekt
rektangel med fram och baksida i passform. Vik ut kartongen igen och lägg den med
ovansidan (framsidan) uppåt.

Lägg bilden som skall monteras på det vänstra uppslaget i denoptiska mittpunk-
ten, det vill säga där den passar bäst. Den optiska mittpunkten på en rektangel ligger
en bit ovanför den geometriska. Tag en rak avlång bit kartongoch lägg an mot bildens
sidokant och märk ut sidan på passepartouten på kartongremsan med en hård blyerts-
penna. Lägg kartongbiten an mot den andra sidan av bilden - ärmarkeringen i linje
med utsidan där så ligger bilden rätt horisontellt. Märk ut ovansidan och undertill med
samma kartongbit och ta bort bilden.

Tag kartongremsan och märk ut hörnen på det utrymme du ska skära ut på pas-
separtouten med pennan. Om du mätt riktigt med remsan har du nu en kvadrat som
motsvarar bilden riktigt placerad på monteringskartongen. Tag stållinjalen och lägg
den längs de utmarkerade hörnen och skär löst från kant till kant och gå sedan i sam-
ma linje igen lite hårdare så att du kommer igenom kartongen.Nu är det lätt att slinta
till så att kartongen spolieras - så ett tips är att trycka till lätt i början och slutet av
spåret första gången så att du kan känna när kniven gått tillräckligt långt. Själva skäret
gör man lite snett inåt bildytan så att man inte får en skarp skugga i monteringen.

Ofta är kanterna man skurit ut lite fransiga så dom kan slipasav lite med smär-
gelduk. Vik ihop kartongen och lägg in bilden så att den tittar fram i rutan. Om det
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duger och ser bra ut fastsätts bilden med "hängslen" av japanpapper för att bladet ska
kunna sitta snyggt även när luftfuktigheten ändras i omgivningen. Använd limstift el-
ler snälla limsorter som bokbindarlim som inte förstör kartongen eller bladet. När du
limmat fast bilden lägger du monteringen i press under tyngdför att torka.

När det är dags att ställa ut bilden räcker det med en glasskiva lika stor som mon-
teringen, denna nålas fast i väggen med mjuk knappnål som bockas fast runt glaset.

Stora blad där passepartout eller glas inte kommer på fråga kan hängas upp med
hängslen på arkitektkartong i bladets storlek. Vik bara hängslena bakåt över underla-
get och pressa fast arkitektkartongen mot ett par avbitna nålar på väggen.



Del IV

Verktyg och hjälpmedel
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Kapitel 19

Tryckpressar

Koppartryckpressen består i huvudsak av en tryckbädd som löper mellan två valsar
under ett enormt tryck. För att papperet skall tränga ned i plåtens fördjupningar �nns
det mellan övre valsen och tryckbädden en maskin�lt av stampat ylle. Den pressar ned
papperet så att det hämtar upp färgen i plåten. Dessa �ltar ärbåde dyra och ömtåliga,
smutsas ofta ned vid slarv och bör tvättas då och då. Papper innehåller en del limäm-
nen som gör att elasticiteten i �ltarna försvinner och tryckningen försvåras. Koppar-
tryckspressens valstryck ställs in efter den plåttjockleksom används. Kom ihåg att inte
trycka tjockare plåtar eller plåtar med föremål pålagda somöverskrider 1 millimeter i
den stora pressen.

Inställningar
Koppartryckspressens inställningar görs med ställskruvarna som oftast är placera-

de upptill på gavlarna. För att kolla om trycket är jämnt inställt kan man i osäkra fall
dra streck i ett rutmönster på tryckbädden med en vaxkrita och dra ett tryckpapper
genom pressen. Detta förfaringssätt avslöjar även en skev tryckbädd. Det är viktigt att
pressen står jämnt på sitt underlag, det gäller speciellt golvpressar - använd ett vatten-
pass för att kolla om pressen står “rakt”. Kullagren i pressen måste underhållas med
olja, det �nns ofta små oljningshål vid sidorna - fyll på då och då.

Rost på valsarna in�nner sig ofta efter ett tags tryckning. Denna rost inverkar men-
ligt på �ltarna och ska tas bort med rostlösningsspray ellersmärgelduk.
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Figur 19.1: Koppartryckspressarnas konung av märket Krause från förra sekelskiftet.



Kapitel 20

Gra�kverktyg

Här följer korta beskrivningar av några av de verktyg man kanstöta på i en gra�kverk-
stad.

Skavstålet är ett verktyg som man använder för att karva bort koppar på ytor som
ska korrigeras. Ibland kan en etsad linje vara så djup att man, om man vill ha
bort den, blir tvungen att sänka den omedelbart omgivande kopparens nivå tills
att linjen är utplånad. Skavstålet kan också användas till att ta bort graden på en
torrnålslinje eller skära ut ljusa ytor i en mezzotint. Hållden vass mot brynet.

Polerstålet som ibland sitter ihop med skavstålet används för att polerabort mindre
ojämnheter som repor och torrnålslinjer. Detta går till så att en liten droppe olja
anbringas på det ställe som skall poleras. Därefter gnuggasförst ganska kraftigt
sedan lösare längs det fula området, tills det är åtgärdat och inga märken efter
polerstålet återstår. Se till att inte få repor på polerstålet - de avsätter sig i kop-
paren vid användning.

Kopparstickeln är ett verktyg som skär ut koppar�isor ur plåten ungefär som ett hål-
järn. Den används för att göra �na distinkta linjer och till att retuschera etsade
plåtar.

Rouletten är ett tandat hjul monterat på ett handtag. Används för att åstadkomma
en ton eller ett mönster, antingen direkt på plåten eller på en etsgrund.

Plåtkantshammaren används endast till att hamra plåt med, inte till snickeriereller
som tillhygge i slagsmål. Ytan på hammarens huvud kan då bli repig.

Dabben är en svampformad tingest varmed grund dabbas fast på den rengjorda plå-
ten. Varmhällen avvänds för att bringa plåten till den temperatur som är lämplig
för att lägga etsgrund eller för att infärga plåten inför tryckning.

Valsar. För att färga in plåten inför tryckning används ofta en vals av något slag el-
ler en gummirakel. Valsar av olika storlek och form används iverkstaden för
grundpåläggning, färgvalsning och annat. De stora färgvalsarna är väldigt dyra
och ömtåliga - så var försiktig så att du inte råkar komma åt dem med vassa
föremål eller kemikalier som kan på andra sätt skada dem.

Tarlatan Vid tryckning kan man använda antingen tarlatan eller telefonkatalogspap-
per, i vissa fall även handens eller armens undersida.

Färgen som används späds ofta med olja eller fernissa för att anpassa den till bildens
karaktär och plåtens egenskaper, här kan man inte ställa uppnågra regler. Det
enda som gäller är att pröva sig fram. Halva jobbet med ett gra�skt blad är
tryckningen, kanske mer?

Brynen används för att hålla verktygen vassa. Använd symaskinsolja på dem - aldrig
linolja.
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Figur 20.1: Gra�kverktyg, dabb, bryne mm.

Gripklon används för att sota plåten när man lagt hårdgrund.

Sliptrissa med polermedel �nns vid ingången till syrarummet. Var försiktig när du
använder den så att plåten inte far iväg och skadar dig eller andra.

Värmehäll och kallhäll. Värmehällarna stängs av när arbetet i verkstan avslutas. Ren-
gör dem efter användning.

Färgstenar blandar man färg på, den svala ytan gör färgen lugn och smidig.

Diffusionsskärmar hänger förhoppningsvis över din arbetsplats och kallhällen. För-
färdigas av träram och rit�lm.

Syrakar och vattenkar. Separera användningen av karen, de syrakar vi har får inte
användas till några andra ändamål - ej heller vattenkaren. Rengör alltid efter
användning.

Tejphållare skall hållas vid liv och alltid vara laddad. Fyll på med vatten då och då.

Nypor till papperet måste �nnas till hands. Det är lätt att bära iväg med dem utan att
tänka sig för - de ska sitta på pappershållaren vid dörren.

Baume'-mätare används i syrarummet för att mäta syran med - var försiktig den är
ömtålig.

Fläkten ska stängas av när du inte använder den till att torka saker med, den kan bli
en brandrisk!



Kapitel 21

Syror

För att bearbeta plåtar vid etsning använder man sig av syrormed olika egenskaper,
till de vanligast förekommande hör dessa:

Järnklorid verkar frätande på vissa metaller och organiska material. Används oftast
till etsning av koppar och zink. Innehåller klor som främst avges när kristallerna
löses i vatten vid tillblandning av färsk syra. Järnklorid rätt hanterat är praktiskt
sett helt ofarligt men akta dig för stänk i ögonen. Om det händer, skölj ögonen
i ögonsköljen i syrarummet och kontakta läkare. Dammet frånjärnklorid kan
orsaka lungödem, använd mask när du blandar egen syra. På skolan har vi järn-
kloriden i koncentrerad form på dunk, den skall spädas i ungefär 1/ 1 med rent
vatten (se receptsidorna i slutet av boken). Järnkloridensstyrka mäts i så kalla-
de Baume'- grader. Mät med Baume'- mätaren i ett mätrör för att kolla graden
av koncentration - mätaren som ser ut som en termometer skallsläppas försik-
tigt ner i mätglaset. Mättuben slutar sjunka efter ett tag och där vätskenivån
står visas på skalan gradtalet. Syran är som starkast kring 32° men ett tal runt
21° räcker för koppar. Blir syran mer koncentrerad än 32° börjar den minska i
styrka.

Salpetersyra verkar starkt frätande på vissa metaller och organiska material. Används
för etsning i koppar, järn och silver. Avger vid etsning farliga kväveoxider i gas-
form. Spädes från koncentrerad form 1/ 3 för koppar och 1/ 10 för järn. (1/ 5 för
zink).

Holländska badet är en syra som blandas av saltsyra, kaliumklorat och vatten. Verkar
ytterst frätande på vissa metaller och organiska material.Avger vid etsning frä-
tande ångor som är skadliga för andningsorgan och slemhinnor. Syran har den
unika egenskapen att den etsar nästan helt "rakt" ned i plåten. Kaliumkloratet
som ingår i syran är i pulverform explosivt och väldigt stötkänsligt.
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Kapitel 22

Lösningsmedel och andra kemikalier

När man arbetar med de gra�ska teknikerna så stöter man på en del olika kemikalier.
Vissa är farliga andra oskadliga. Det här kapitlet tar upp endel av de substanserna
som man bör handskas försiktigt med. Förr i tiden, när man inte visste så mycket
om lösningsmedlens skadeverkningar, använde man de farligaste och mest effektiva
lösningsmedlen i de �esta situationer.

Om man läser gamla böcker om gra�k kan man se att medel som toluen och tri
rekommenderas till det mesta. Istället för tvål använde manlacknafta. Idag försöker vi
använda dessa medel med måtta och eftersom de kan undvaras i de �esta fall använder
vi dem med urskiljning. Vanliga hushållsprodukter som diskmedel, såpa och rapsolja
kan ofta ersätta de tyngre lösningsmedlen. Förutom lösningsmedel förekommer sy-
ror, fotosensiterare och enzymer i olika former. Alla dessakan vi inte gå igenom här,
fråga läraren när du stöter på någon kemikalie du inte kännerigen. Kom ihåg att lös-
ningsmedel och syror endast får hanteras i syrarummet helsti dragskåp. Alla dessa
medel är ytterst brandfarliga, rök inte i närheten.

Lösningsmedel
En förståelig förvirring rörande vad som man ska lösa grunder och fernissor kan

avhjälpas med tumregeln - "lika löser lika". Om du ska ta borten fet substans använd
då ett "fett" lösningsmedel och omvänt.

Lacknafta är ett "fett" lösningsmedel som löser grunder, färg och andra feta substan-
ser. Den �nns i "miljövänlig" form samt vanlig. Den förra är att föredra fast det
enda som skiljer den från den senare är att den är mindre benägen att dunsta.
Den avger sålunda mindre ångor och är något mindre farlig förlungorna, men
å andra sidan är den farligare för huden där den dröjer längrekvar. En nackdel
som gör att man måste vara mycket noggrann när man avlägsnar den från huden
eller andra föremål. Lacknafta kan ofta ersättas med rapsolja och diskmedel. Ta
bort den feta färgen med rapsolja, diska sedan plåten som en vanlig tallrik med
Yes och vatten. Torka sedan av vattnet från plåten så att den inte ärgar. Om du
vill ta bort en grundering från en plåt måste du ofta använda lacknafta. Tag ett
par droppar från �askan och sprid ut jämnt över plåten. Väntai några minuter,
tag sedan trassel eller papper och torka plåten ren. Avlägsna resterna av lacknafta
med T-sprit eller diskmedel.

Toluen förekommer ibland i gra�ska verkstäder. Ofta som lösning i �ytgrunder och
mera sällan i ren form på �aska. Gamla spritpennor och sprayfärg brukar inne-
hålla den kemiskt närstående släktingen xylen. Toluen är ytterst farligt, det kan
orsaka cancer och skador på nerv- och könscellerna. Undvik all kontakt med
toluen i ren form. Måste du använda sprayfärg, gör det utomhus och under kon-
trollerade former. De �esta sprayfärger kan tvättas av med t-sprit. I vissa fall kan
användning av toluen rättfärdigas, oftast i samband med avtvättning av gammal
asfalt.

Terpentin löser feta substanser som oljebaserad färg och vax. Förekommer ofta i oli-
ka �ytgrunder och målningsmedier. Terpentin är allergiframkallande i lika hög
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utsträckning som ovanstående lösningsmedier. Man brukar skilja på mineral-
terpentin och vegetabilisk terpentin. Den förra är ett petroleumdestillat som
inte innehåller några hartsämnen och den senare framställsur torrdestillering
av vissa träslag som efterlämnar vissa föroreningar. Terpentin har den nästan
unika fördelen att den helt löser vax, därför lämpar den sig till �ytgrunder och
hemgjorda matta fernissor. Tyvärr kan den inte avvaras. Varförsiktig!

Aceton löser vissa plaster och används därför ibland vid kalkeringav fotostatkopior
till plåt och trä. Aceton är ett lika farligt lösningsmedel som lacknafta om inte
värre. Använd med försiktighet. Prova gärna att värma fast plasten i fotostatko-
pian med ett strykjärn istället.

T-sprit är ett "torrt" lösningsmedel - används som avfettningsmedel och som lösning
till schellack. Som man kan förstå verkar den uttorkande på huden, använd
handskar. Vid förtäring kan metanolen vilken förekommer som förorening i
t-spriten orsaka blindhet. Diskmedel kan ersätta T-sprit som avfettningsmedel i
de �esta fall.

Kaustiksoda används för att ta bort väldigt intorkad färg på plåtar och vid borttag-
ning av golvpolish. Det är starkt frätande - var försiktig med stänk och �äckar
på kläder.

Andra kemikalier som man bör hantera med respekt...

Asfaltpulver (bitumen) används till akvatintförfaranden och vid blandning av ets-
grunder. Finfördelat är asfalt cancerframkallande vid inandning och därför bör
man ha skyddsmask om man ofta jobbar med akvatint. Löses i toluen till asfalt-
lack som förr användes som "stop ost" och baksidesskydd vid etsning.

Kopparputs är hälsovådligt, använd handskar.

Hartser används till akvatintförfaranden och vid tillverkning av grunder. Relativt ofar-
liga förutom i dammform då de ofta är brandfarliga.

Damarharts används ofta i oljemålningsmedier och löses i terpentin. Mastixharts lik-
nar föregående men löser sig också i sprit, används i �ytandeakvatint.

Kolofoniumharts liknar mastix men är betydligt sprödare, löses i sprit elleranvänds
som pulver till grova akvatinter.

Lavendelolja används till att ta bort områden på en grunderade plåtar, denär giftig.

Tungmetaller förekommer i en del färger. Till tungmetallerna räknas bland andra
kadmium, krom, brom, kvicksilver och bly. Dessa är farliga för nervsystemet
och bör undvikas om inte för egen så för omgivningens skull. Ipigmentform
ska man aldrig handskas med dem för dammet har väldigt lätt för att fastna
i lungor och på huden. Jobbar du med blytyperna i bokverkstanska du om
möjligt använda handskar. Färdigrivna i färgen är de inte omedelbart farliga men
resterna efter rengöringen hamnar oftast någonstans i naturen.

Fotosensiterare är ett samlingsnamn på kemikalier som används för att göra organis-
ka limämnen och vissa plaster ljuskänsliga. De förekommer ifotopolymerplåt,
fotolitoplåtar, riston�lm och i lösning på �aska (fotoresist m.�.). Fotosensiterare
innehåller brom och kromsalter som orsakar skador på nervsystemet, de löses
ut vid framkallning och hamnar i avloppsvattnet. Etsa aldrig fotosensiterade li-
toplåtar i syror, farliga gaser kan uppstå som kan orsaka allergiska reaktioner.
Fotopolymerplaster innehåller förmodligen ämnen besläktade med akrylamid
(Rocagil.). Dessa har orsakat defekter på könsorganen hos djur så de är antagli-
gen även skadliga för människor.

Det var några av de olika kemikalier man kan stöta på i en gra�kverkstad. Vissa är
svåra att avvara om man vill jobba snabbt och rationellt. Använder man dem med för-
nuft och försiktighet reducerar man riskerna att skadas avsevärt. Använd aldrig mer
lösningsmedel än nöden kräver och se till att så ofta som möjligt använda skyddsut-
rustning.
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