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FORORD

Design och Konsthantverk har fér oss manga gemensamma
beroringspunkter vilket vi fatt annu mer tydligt for oss genom
vart samarbete i detta projekt. Med utgangspunkt fran vara
bdda discipliner har vi tillsammans gett oss in i ett utforskande
dar resultatet ofta har blivit ndgot helt ovantat vilket ocksa var
ett av vara syften. Var ambition har varit att fordjupa oss i olika
tekniker for att prova materialens och metodernas granser och
mojligheter. Forhoppningen ar att bade sjdlva kunna ga vidare

i vart arbete och kunna inspirera andra till att fortsdtta utforsk-
ningen av hur en bild kan skapas i olika ytor och hur metod
samt material paverkar bildens uttryck.

Vi vill tacka KU-namnden vid Konstnirliga fakulteten som
mojliggjort genomforandet av detta projekt.

april 2013

Carolina Claesson
Thorbjorn Magnusson



ETSNING & ELEKTROFORMNING

ETSNING

Traditionellt etsar man metall med starka syror som exempel-
vis salpetersyra och saltsyra i olika blandningar. Nar syran far
kontakt med metallen borjar metallen l6sas upp under utveck-
landet av gas. Vid elektroetsning kommer energin for att 16sa
upp metallen fran stromkallan sa badet man anvinder kan bestd
av salter eller av svaga syrablandningar. Platen som skall etsas
ansluts till den positiva polen frin en stromkalla (anod). I badet
skall ocksa finnas en plét ansluten till den negativa polen pa
stromkallan (katod). Nar strommen slds pa startar etsningen.
Nir strommen slas av avstannar processen. Elektroetsning ar 1,2
att foredra nir det galler ddla och halvadla metaller.

Oidla metaller sdsom zink, stal (jirn) och aluminium ar litt-

paverkade och behover inga starka syrabad eller elektricitet 3
tillkopplat for att kunna etsas pd ett relativt harmlost sitt. De kan

etsas i en blandning av kopparsulfat, bordssalt och kranvatten.

MASKNING

Genom maskning skyddar man de delar av metallytan som
inte skall etsas. Masken skall ha god vidhiftningsformiga mot
metallen och vara bestindig mot syran/elektrolyten. Innan
masken laggs pd behover platen rengoras ordentligt. Det finns
olika etsgrunder att mala pd ytan eller s kan man anvinda sig
av tejp- eller tonermask.

TEJP

Tejp och klistermiarken adr en av de saker man kan anvianda for

att maska av en yta infor etsning. Med hjilp av en skarplotter 4,5
kan egna ”klistermirken” tillverkas. Tejpmaskering skyddar

dven mot exempelvis blastring.

TONER

Att anvanda utskrifter frin laserskrivare som maskning infor

elektroetsning fungerar forvdnansvart bra. Man maste skriva 678
ut pé ett papper dir bilden inte gir in i pappret utan ldgger sig v i
utanpa. Dekalpapper, katalogpapper eller ett papper som heter

Press and peel kan med fordel anvindas.

9,10

11

Databilden man skriver ut skall vara svart-vit. Det dr de svarta
partierna i bilden som blir skyddade och de vita som blir etsade
sd manga ginger skall bilden ocksa inverteras.

Ett strykjarn pa hogsta effekt ar lattaste sattet att overfora
bilden fran pappret till den plana metallplaten. Strykjarnet
varmer forst upp metallen, utskriften laggs emot och stryks fast.
Det kan krivas en del 6vning innan man stryker lagom hért och
lange for att fa all tryckfarg att fastna pa metallen. Allt laggs i
vatten sd att pappret gar att gnugga bort och kvar pa metall-
pliten har man en tonermask.

ELEKTROFORMNING

Motsatsen till att etsa ar att lagga till metall. Det kan man gora
pa flera sitt, bland annat med hjilp av elektricitet. Man kan
lagga pa exempelvis silver, guld, rodium, koppar, nickel, krom
och zink. Oftast beldgger man bara ytan med ett tunt skikt men
man kan ocksa ligga pa tjockt med koppar pé en stromledande
yta. Denna teknik kallas elektroformning.

Metall dr det som leder strom sa det gar alltsa att bygga koppar
pd missing, koppar, silver och guld. Oddla metaller sdsom stal
(jarn), zink och aluminium fungerar inte dd de etsas av badet.
Vill man att kopparen skall bygga pa ndgot som inte dr metall
kan man mala ytan med silverlack och pd sa sitt fa den strom-
ledande. T ett bad bestdende av mestadels kopparsulfat och
dejoniserat vatten fir man kopparjoner att forflytta sig och
lagga sig som koppar pa det som kopplats som katod(-). Som
anoder(+) skall man ha kopparplatar. Dessa pldtar forser badet
med nytt koppar.

Tejpmask skyddar battre 4n tonermask nar man elektroformar
da koppar till viss del dven bygger ovanpd tonermasken. Om
den tonermaskerade platen forst etsats sd fungerar det dock.
For da dr det ldte att efter elektroformningen slipa ytan slat och
pd sa satt fa som en intarcia av koppar.



1. ETSNING 3. ETSNING

Missing som varit maskad med tejpmask (utskriven Zink som varit maskad med tonertryck nir den
i skdrplotter) innan den etsats med hjilp av strom i etsats i kopparsulfat och bordssalt (natriumklorid).
10% saltsyrebad. Det dr natiumkloriden som far zinket att svartna.
.
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2. ETSNING 4. TEJPMASK
Silver som maskats av med tonertryck innan Tejpmask utskriven i skirplotter. De delar som inte
det etsats med hjilp av strom i 3% salpetersyra. skall anvindas plockas forst bort med hjilp av en
Efter etsningen har bilden svartoxiderats med skalpell innan bilden flyttas 6ver med hjalp av .
hjilp av norit. papperstejp (se provbit 5). M|
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5. TEJPMASK 7. TONERMASK 11 sl ewelen
Missing med tejpmask (utskriven pa Tonertryck utskrivet pa katalogpapper. m&q o :
skarplotter.) ' . .

6. TONERMASK 8. TONERTRYCKSMASK

Tonertryck utskrivet pa dekalpapper. Kan Koppar med tonertryck som fran papperet
sen strykas over till i stort sett vilken plan overfors till platen med hjilp av strykjarn.
yta som helst.




9. FORSILVRING

Koppar som varit maskad med tonertryck
innan forsilvring.

10. ELEKTROFORMNING

Missing som maskats med tejpmask
och sedan elektroformats.

11. ETSNING & ELEKTROFORMNING

Silver som maskats med tonertryck och sedan
elektoretsats i 3% salpeter-syra innan den elektro-
formats. Till slut har ytan slipats plan.




ANODISERING

ANODISERING
Med hjilp av elektricitet kan man bygga upp ett hart oxidskikt
pd titan och aluminium.

TITAN

Titanets oxidskikt dar som en glasliknande film pa metallens
yta. Nar ljuset traffar ytan bryts den i en ny vinkel och en firg
framtrader. Titan oxiderar i rumstemperatur, men den oxidfilm
som da utvecklas ir inte tjock nog for att visa farg. Med ano-
disering kan oxidskiktet goras tjockare och det gar att kontrol-
lera tjockleken med volttalet. Olika tjocklek ger olika brytning
av ljuset och alltsd olika farger sdsom brun, violett, bla, gron
och rosa. Titanoxiden dr hard men mycket tunn. Fargen slits
av vid mekaniskt slitage men ar bestindigt mot ljus och de
flesta kemikalier.

Med hjilp av elektricitet kan man f& fram en tillrackligt tjock
titanoxidyta. Man far bidst resultat om man forst avlagsnar
titanets naturliga oxid och rengor ytan val.

For att skapa en bild i ytan behover nu de delar som inte skall
fargas i den forsta omgdngen maskas av. Etsgrund, tonertryck
eller tejpmask fungerar bra.

Titanet som skall fargas fists vid anoden (+). Katoden (-) fasts
vid en annan titanbit, som sinks ner i badet. Badet bestar
vanligtvis av sulfaminsyra och vatten. Strommen stills in och
den delvis maskade titanplaten sianks ner i badet och allt som
inte maskats fargas.

Nir masken tagits bort kan den ytan fiargas med en lagre volt-
halt dn vid plétens forsta dopp utan att det som redan fargats
paverkas. En yta som fatt ett oxidskikt blir inte paverkad av en
lagre volt men kan alltid ”fargas 6ver” med en hogre.

ALUMINIUM

Utan sitt oxidskikt dr aluminiumet silverfargat, glansigt, mjukt
och kinsligt for repor. Ytan blir efter anodisering hard,
korrosionsbestandig, notningsbestandig och elektriskt isoler-
ande. Om anodiseringsskiktet inte fargas in fir aluminiumets
yta en ganska matt ljusgrd nyans.

12,13

14,15,16,17

43,44

Anodisering, som ocksd kallas eloxering, kan utforas pa ett
flertal olika sdtt. Vi har anvint oss av svavelsyremetoden.
Aluminiumet far ligga en stund i ett betbad bestdende av
natriumhydroxid (=kaustiksoda) och vatten.

Efter betningen kan det sitta kvar ett tunt lager av legerings-
metaller sdsom koppar och kisel. Dessa forsvinner om man
doppar aluminiumet i ett salpeterbad. Denna del av processen
kallas desmutting.

Sjdlva anodiseringen, som tar cirka en timme, sker sedan i

ett svavelsyrebad dir aluminiumet som skall fa ett oxidskikt
kopplas som anod (+) och aluminiumplatar pa karets sidor
kopplas som katod (-). Spanningen skall ligga mellan 14-18
volt. Den kemiska processen gar ut pa att vatten delas upp i syre
(02) vid anoden och elektroner (-e) frigors. Elektronerna om-
bildas senare vid katoden till vdate (H2). Den syrgas som bildas
vid anoden oxiderar aluminiumet och pa sa vis byggs ett oxid-
skikt upp. Oxidskiktet dr nu pordst och gar att firga in med
speciella farger.

Efter firgningen mdste anodskiktet stingas. Detta kallas efter-
tatning och gar att dstadkomma genom att aluminiumet ang-
kokas i cirka en timme.

Om man vill skydda vissa delar av aluminiumet mot att oxid-
eras i anodiseringsprocessen och sdledes ocksd mot att fargas
kan man ha maskat med etsgrund, toner eller tejp. Etsgrunden
sitter vildigt bra men anvdnder man tonertryck eller tejpmask
bor man hoppa 6ver betningen. Och dven nir man hoppat Gver
detta steg finns det risk for att masken slapper.

Ett alternativ till att maska av innan anodiseringen ar att efterdt
lasergravera in bilden istéllet; se avsnittet om lasergravering.



12. ANODISERING

Titan som varit maskad med tonertryck och

sedan fargats med hjilp av hog volt i syrabad. Har
har bakgrunden firgats genom att hela platen
doppats ner i badet med 40 volt inkopplat. Sen har
maskningen pa glorian skrapats bort innan platen
pa nytt sankt ner i badet, nu med 30 volt. Slutligen
har resten av maskningen tagits bort innan pliten,
med 20 volt inkopplat, doppats ner en sista gang.

13. ANODISERING

Titan som varit maskad med tonertryck och sedan
stegvis fargats med hjilp av strom i syrabad. Forst
har hela doppats ner i ldg volt, sedan nistan hela

i lite hogre volt osv. Firgen som den ldgre volten
astadkommer blir da overfirgad. Sist och med
lagst volt har madonnan firgats efter att tonern
tagits bort.

14. ANODISERING

Aluminium som maskats med tonertryck
innan anodisering och firgning.

15. ANODISERING

Aluminium som maskats med tonertryck
innan anodisering och firgning.
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16. ANODISERING & ETSNING

Aluminium som maskats med tonermask innan
anodisering. Efter att masken tagits bort har
aluminiumet etsats i kopparsulfat och salt. Den yta
som anodiserats har dd inte paverkats av etsbadet.

17. ANODISERING

Aluminium som maskats av med tonertryck innan
anodisering. Anodiseringen blev misslyckad da
fargen inte ville fista men nir ytan slipades for
att aluminiumet skulle kunna anviandas igen kom
bilden fram. Vi vet inte om det gér att dterskapa
effekten igen.

18,19,20

18. SCREENTRYCK

Screenram

SCREENTRYCK

Screentryck bygger pa att fiarg, med hjilp av en rakel, pressas
genom en tunn silkes- eller polyestervdv som ar fastspand i
en ram. Delar av vdven dr skyddad sa att firgen bara tranger
igenom pé valda stéllen.

Med hjilp av screentryck kan bild 6verforas till alla mojliga
materialytor. D4 mycket kunskap om tekniken och hur den bast
anvands redan finns i HDKs tryckverkstad har vi valt att inte
fordjupa oss i alla dess mojligheter. Det enda vi provat ar att
screentrycka pa emalj och glas for att sedan branna fast bilden.

21
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19A. SCREENTRYCK

Stélplat emaljerad med industriemalj och sedan
screentryckt med industriemalj. Gjord i KKVs
emaljverkstad.

19B. SCREENTRYCK

Stalplat emaljerad med industriemalj och sedan
screentryckt med glasemalj. Gjord i KKVs
emaljverkstad.

19¢. SCREENTRYCK

Stélplat emaljerad med industriemalj och sedan
screentryckt med blymonoxidfiarg. Gjord i KKVs
emaljverkstad.

20. SCREENTRYCK

Glas screentryckt med blymonoxidfirg innan
branning. Gjord i KKVs emaljverkstad.

S farvrT T




DEKALER & TONERTRYCK

KOPTA DEKALER

I produktionen av keramik och glas anvinds ofta dekaler for
att skapa bild i ytan. Vi har provat med dekaler fran Elgporslin
respektive Cebex. Dekalerna fran Elgporslin dr screentryckta
med virmebestiandig firg pa dekalpapper med en genomskinlig
overtryckslack medan de dekaler som vi bestillde fran Cebex ar
framtagna via en kopiator som kopierar med virmebestandig
farg. Utskriften dr sedan 6verdragen med gul 6vertryckslack.

Nir man ligger pa en dekal bloter man den férst i vatten. Over-
tryckslacken lossar da fran pappret och bilden foljer med. Det
tunna lackholjet laggs pa den yta dér den skall briannas fast.

Dekalerna ar tinkta for keramiska produkter. Att de fungerade
utmirkt att branna fast pa glaserat kakel var darfor ingen
overraskning. Daremot var det spannande att se hur det skulle
fungera pd emalj. Glasyr och emalj har ju mycket gemensamt
men de branns pa olika sitt. Keramiska foremal, med eller utan
glasyr, staller man in i en sval ugn som sedan successivt gar
upp i temperatur. Nar det handlar om emalj som brianns fast
pd metall sa skall ugnen redan vara uppe i ratt temperatur nar
foremalet stalls in.

Dekalerna fran Elgporslin gav samma resultat pa en emaljerad
yta som pa en glaserad. Dekalerna fran Cebex var dock svarare
att anvianda pa emalj. Stiller man in den emaljerade metall-
platen med dekalen pélagd i lite 6ver 800 grader sd antinds den
gula overtryckslacken snabbt och brinner hiftigt. Resultatet blir
en prickig bild. Overtryckslacken maste allts forst brinnas bort
forsiktigt vid en ldgre temperatur. Den emaljerade platen tas
sedan ur ugnen, ugnen varms upp till 6ver 800 grader och
platen stalls in igen. Det gar inte att lita den emaljerade platen
bli kvar i ugnen under uppvarmningen for da far man sprick-
bildningar i emaljen.

EGENGJORDA DEKALER OCH TONERTRYCK

Om man skriver ut med svart-vit laserskrivare pa ett dekal-
papper kan man sedan med hjalp av 6vertryckslack overfora
bilden till den yta dar man vill branna fast den. Den gula 6ver-
tryckslack som vi provat loser upp utskriften nagot sd man far
lagga pa den forsiktigt. Nar overtryckslacken torkat bloter man
ner dekalen, pappret lossar och overtryckslacken laggs dar man

24

21,22,24,
25,26

23,27,28

32,33,34

vill branna fast bilden. Precis som med de kopta dekalerna fran
Cebex ar det stor risk att det blir prickar i bilden om man brin-
ner fast den pa emalj. Det finns ett annat sorts dekalpapper som
redan ar lackat. Om det gar att skriva ut pa det utan att laser-
skrivaren forstors vore det formodligen ett battre alternativ.

Vare sig det ar pd emalj eller glaserad keramik som utskriften
branns fast overgar bilden fran att vara svart till att bli brun
under branningen.

Utskrifter fran laserskrivare pa dekalpapper kan ocksd anvindas
utan overtryckslack. Vi har provat att stryka over utskriften
fran pappret till emaljytan pd samma sdtt som man kan stryka
over den till metall. Det dr svdrt att fa den att fastna och den dr
vildigt kinslig innan brianning, men det gér.

Vi har ocksd provat att overfora utskriften fran dekalpappret
till fuktig lera med ett hyfsat resultat. Med glasyr ovanpa blev
dock bilden vildigt svag. Dekalerna fran Elgporslin gick bra att
branna fast direkt pa den keramiska ytan medan dekaler med
gul overtryckslack inte fungerade till detta.

25



21. DEKALMASK 23. EGENTILLVERKAD DEKALMASK

Dekal bestilld fran Elgporslin. Dekalen ar screen- Tonertryck utskrivet pd dekalpapper och 6ver-

tryckt och kan brinnas fast pa emaljerade metall- draget med 6vertryckslack. Kan sen flyttas 6ver
ytor eller glaserade keramiska ytor. till emaljerade metallytor eller glaserade keramiska

ytor.

22. DEKALMASK
Dekal bestilld fran keramikexperten. Gar att f3 i 24. DEKAL

fyrfargstryck och framstills i kopiator med varme-
bestidndiga farger. Fungerar bést pa glaserade

keramiska ytor.

Glaserat kakel med fastbrianda dekaler fran
keramikexperten.

26 27
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25. DEKAL

Industriemalj pa stal. Grundemalj och vit emalj.
Sen ir en dekal fran foretaget Elgporslin fastbriand
pad emaljen. Elgporslin 6verfor bilden till dekal-
pappret med hjilp av screentryck. P4 liknande sitt
kan man sjalv gora dekaler.

26. DEKAL

Industriemalj p4 stil. Grundemalj och vit emalj.
Sen idr en dekal fran foretaget Elgporslin fastbrand
péa emaljen innan ett skikt med transparent emalj
brints fast.

27. EGENTILLVERKAD DEKAL

Industriemalj pa stal. Grundemalj och vit emalj.
Tonertryck 6verford till emaljen med hjalp av
overtryckslack (inkopt fran keramikexperten).
Den prickiga sidan har varit lingst in i ugnen
dar det dr varmast. Nar lacket borjat brinna har
prickarna bildats.

28. EGENTILLVERKAD DEKAL

Glaserat kakel med tonertryck overfort
med overtryckslack. Brant i 1000 grader.

29
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29. TONERTRYCK

Vit industriemalj pa koppar. Den grona kanten bidas
under branningen. (Kopparens drg ar gron.) Toner-
tryck overford till emaljen med hjilp av strykjarn.
Man far vara forsiktig dd trycket innan branning
inte sitter fast pd emaljen utan bara ligger 16st.

30. TONERTRYCK

Industriemalj p4 stil. Grundemalj och vit emalj.
Utskrift frdn vanlig svart-vit laserskrivare pa dekal-
papper (kopt fran keramikexperten) overford till
emaljen med hjilp av strykjarn.

Ett lager fluss (fondant glasemalj) har lagts

over innan brinning.

31. TONERTRYCK

Tonertryck faststruket direkt pd koppar sen
transparent industriemalj dver.

32. TONERTRYCK

Porslinslera mot vilken ett dekalpapper med toner-
tryck tryckts emot innan leran torkat. Transparent
glasyr pa halva och dar har bilden nastan helt
forsvunnit.

31
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33. DEKAL

Porslinslera med fastbrand Elgporslins-dekal.

34. EGENTILLVERKAD DEKAL

Porslinslera med fastbrant tonertryck.
Tonertrycket flyttades 6ver med hjilp av
overtryckslack och det dr formodligen da
overtryckslacket briants bort som dven
trycket forsvunnit.

35,36,37
38,39
40,41,42

43,4445

46,47

48

49

LASERGRAVERING

Med hjilp av HDKSs laserskidrare har vi provat att gravera i
flera olika material. En datafil styr laserstrdlen och man far
stilla in hastighet och styrka si att bilden blir lagom hért
inbrind. P4 vissa materialytor skapas en brand mork bild,
pa andra en matt ljus.

HDKs laserskirare 2013 klarar inte av att skdra eller gravera i
metall, men vi markte att det fungerar bra att gravera bort farg-
skiktet i en anodiserad aluminiumyta och pa sa sitt skapa en
bild. Det visade sig ocksd moijligt att med hjalp av lasern oxid-
era titanets yta. Det fungerade dock bara nir vi lit hastigheten
vara vildigt lag och styrkan hog.

Nar vi lasergraverade pa vit respektive transparent industriemalj
blev bilden tecknad i svart medan gravyren pa den glaserade
kakelplattan enbart framtridde som en relief i ytan. For att

fa bilden att framtriada tydligare gnuggade vi in olika mate-

rial i ytan for att sedan brianna fast i glasyren. Kanske finns det
glasyrer som likt industriemaljen kan svartbrannas med hjilp

av laserskiraren?

Vi provade ocksd att gravera innan keramiken brints. Det
bildades da en detaljerad bild i ytan (mest synlig nir vi testade
pa porslinslera med yta som fargats med engobe). Nir keramiken
sedan brindes forsvann kontrasterna men bilden stannade trots
allt kvar som en svart bild pa svart bakgrund.
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35. LASERGRAVERING 37. LASERGRAVERING

Plywood som graverats med laserskéraren.

Kartong som graverats med laserskararen.
Engrave, speed 180, power 50

Engrave, speed 210, power 25. Formen runt
ar skuren med cut, speed 10, power 35.

36. LASERGRAVERING 38. LASERGRAVERING

Trd som graverats med laserskararen
(ej inverterad bild). Grade-engrave,
speed 150, power 50.

Liader som graverats med laserskararen.
Engrave, speed 180, power 35.

35
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39. LASERGRAVERING

Tunt bomullstyg som graverats med laserskararen.
Engrave, speed 220, power 20.

41. LASERGRAVERING

Skiffersten som graverats med laserskararen.
Engrave, speed 70, power 50.

40. LASERGRAVERING

Plexiglas (akrylplast) som graverats med laser-
skararen. Engrave, speed 180, power 50. Inga
andra plaster dn akrylplast skall anvindas i
laseskdraren dd det kan utvecklas giftig gas.

42. LASERGRAVERING

Glas som graverats i laserskdraren. Engrave, speed
130, power 20. (Det gick inte att skdra ut glas i
laserskdraren utan att det sprack.)

36
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43. LASERGRAVERING 45. LASERGRAVERING

Aluminium som forst anodiserats och sedan Titan fargad med hjalp av laserskararen.
graverats med hjilp av laserskiraren: Engrave, power 100, speed 20. Tar ling

Engrave, power 35, speed 100. tid och sliter pa lasermaskinen.

44, LASERGRAVERING 46. LASERGRAVERING

Aluminium som forst anodiserats och sedan Industriemalj pa stal. Grundemalj, vit emalj och
graverats med hjilp av laserskiraren: transparent emalj. Sen graverat med laserskiraren:
Engrave, power 40, speed 80. Engrave, speed 100, power 50.

38 39
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47. LASERGRAVERING

Industriemalj p4 stdl. Grundemalj och vit emalj.
Sen graverat med laserskiraren: Engrave, speed 80,
power 40.

48A. LASERGRAVERING

Glaserat kakel som graverats med laserskiraren.
Engrave, speed 150, power 50.

Sen har graveringen fyllts i med guldlack innan
den brants i skrojbranning. Guldet blev da lila.

488. LASERGRAVERING

Glaserat kakel som graverats med laserskararen.
Engrave, speed 150, power 50.

Sen har graveringen fyllts i med silverlack innan
den brints i skrojbranningen. Silvret blev d& gult.

49.LASERGRAVERING

Obrind porslinslera med engobe, graverad i laser-
skiraren. Efter branning dr hela bilden mérk men
Madonnan har en annan mork nyans dn resten
av ytan.




VAV & BRODERI

Inom det textila omradet finns mdnga spannande tekniker for
att skapa bild. T och med det hir projektet har vi tagit tillfdllet
i akt att under handledning prova ett par av de textila tekniker
som finns att tillgd pd HDK.

BILDVAV

I fiberverkstaden pd HDK finns en datastyrd jaquardvavstol. Ett
digitalt program tolkar den bild man vill 1dta vdva och styr vilka
av de 880 varptrddarna som skall upp och vilka som skall ner
mellan varje inslag. Detta ger mojligheten att vdava en fotografisk
bild med gratoner. Man far sjdlv gora inslagen. Daremellan
trampar man pa en pedal. Da intar de individuellt styrda varp-
trddarna nista position och sen dr det dags for nista inslag.

DATABRODERI

Med hjilp av en datoriserad broderisymaskin kan man fa
bilder med olika sorters stygn. Man programmerar symaskinen
och sitter tyget pa plats, sen ar det bara att se pd medan bilden
vaxer fram.
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51. BRODERI
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Digital bild som broderats pa datoriserad

broderimaskin.

Digital bild som vavts med hjalp av en

datastyrd jaquardvavstol.
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508B. VAV

52. BRODERI

Digital bild som broderats med korsstygn

pd datoriserad broderisymaskin.

Andra sidan av viven i bild 50A.
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FOTOEMULSION

INLEDNING/BAKGRUND

Begreppet Camera Obscura var kint i tidiga kulturer som Kina
och Egypten och personer som Aristoteles (284-322 f.kr) och
Leonardo Da Vinci (1452-1519) har dokumenterat fenomenet.
Camera Obscura ar det latinska namnet for ”morkt rum” och
utfordes genom att ett litet hdl i en vigg eller i en fonsterlucka
kastade en upp- och nervind bild av omgivningen utanfor pa
den motsatta viggen i ett morkt rum. Namnet pd detta fenomen
kortades senare till Camera.

Sjdlva tekniken utvecklades pd 1500-talet och med optikens
framsteg i form av konvexa linser kunde allt ljusstarkare bilder
projiceras. Camera Obscuran anvindes flitigt av konstnirer som
hjalpmedel vid perspektivteckning fran 1500-talet till 1800-talets
mitt. Problemet var att bevara den tillfalliga bilden.

Parallellt med detta publicerades 1727 den forsta undersokningen
av silversalternas ljuskinslighet av en tysk kemist. Grunden till
fotokemin var alltsd lagd redan innan 1800-talets borjan men
ingen utav dessa upptackter anvandes i samband med fotografin.

Fransmannen Niépce borjade i likhet med flera andra personer
framstalla icke varaktiga bilder redan pa 1780-talet. 1826 tog
han, efter lang tids experimenterande, historiens forsta bevarade
fotografi. Bildens exponeringstid var 8 timmar och materialet
som exponerades bestod av en speciell asfaltsblandning. Nar
bilden exponerades i solljus blev asfalten hird pa de belysta
stillena, men forblev 16slig pa de stillen dar bilden hade morka
partier och dar tvittades asfalten sedan bort. Senare inledde
Niépce ett samarbete med landsmannen Daugerre. Han gjorde
Niépce’s uppfinning praktiskt anvindbar med hjilp av kvick-
silverdngor pa platar som endast blivit exponerade en kort
stund och ddrmed kunde exponeringstiden sinkas frin 8 timmar
till 20-30 minuter. Daugerre fann en metod till att fixera bilder
1837 och denna typ kallade han “Daguerréotypie”. Flera av
dessa finns bevarade an idag.

Under 1800-talet skedde sedan en snabb utveckling och ménga
stora tekniska framsteg togs, bland annat mojligheten att gora
flera kopior fran samma plat. George Eastman och hans foretag
Kodak borjade tillverka kameror och att fotografera blev allt
enklare och vanligare.
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Under 1900-talets borjan utvecklas forst den svartvita sma-
bildsfilmen och i borjan av 30-talet kom de forsta fargfilmerna.
Smabildskameran uppfanns 1925 av Barnack och han anvinde
sig av 35mm spelfilm med bildstorleken 24x36mm och en
filmlangd som gav 36 exponeringar. Denna kombination var
dominerande dnda tills for mindre dn 15 ar sedan nir den digi-
tala "revolutionen” kom och allt forandrades.

SYFTE/MAL

Ett syfte med hela projektet har varit att underséka hur bildens
uttryck forandras med olika metoder och material. Nar det
galler arbetet med den fotografiska emulsionen sa har sjdlva
metoden varit vildigt likartad med mindre differenser (se
bildtexter) och istillet har materialet skiftat. Malet har varit
att testa helt olika ytor med olika forutsdttningar for att ”ldra
kdanna” de olika materialens och metodens begransningar och
mojligheter for att pa sa sdtt kunna ga vidare i ett mer struk-
turerat utforskande.

METOD

Vi borjade med att skapa de yttre forutsittningarna som var
nodvindiga for att kunna jobba med fotografiska material i
form av ett mérkrum med framkallnings- och kopieringsmoj-
ligheter. Vi kunde anvinda oss av HDK:s gamla fotolab efter
en del justeringar. De kemikalier som behovdes var lite kompli-
cerade att fa tag pd men genom ett foretag i Berlin 1oste det sig.
Sen gillde det att fa fram nodvindig teknisk utrustning vilket
visade sig betydligt svarare an vantat men med stor hjilp fran
HFF lyckades vi till slut fa ihop alla delar och kunde borja vart
testande.

Metoden bygger pa att man applicerar en ljuskinslig emul-

sion pd i princip vilket material som helst. Darefter maste den
torka, vilket i sig kraver fullstindigt morker samt ett ventilerat
utrymme. De forsta testerna visade sig bli ljusskadade trots att
vi upplevde rummet som helt moérke. Nar vi dd provade ett
mindre utrymme blev det problem med fuktighet men till slut
lyckades vi. Vi testade olika sitt att applicera emulsionen
(pensla, stryka med svamp, halla) och det som fungerade bast
var att anvianda en bred, mjuk pensel. Pa vissa material penslade
vi pa dubbla lager med emulsion for att fa en djupare svirta.
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Nar vi anvinde olika typer av papper fick emulsionen dem

att ”buckla” sig och dirfor fuktade vi dem forst och spande
darefter fast dem. De ytor som var harda och jamna penslade
vi antingen med en polyuretanlack forst eller med gelatin for
att pa sd sitt fa emulsionen att fasta battre. En metod som gav
lite blandat resultat. Aven temperaturen pa de olika kemiska
baden med vitskor var av avgorande betydelse. For varmt s
mjuknade emulsionen och sliappte och var det for kallt fram-
kallades inte bilden alls. Samma sak vid den avslutande skolj-
ningen dér for varmt vatten fick emulsionen att lossna helt.

Vi provade frigolit, glas, trd, metall, gips, tyg mm med olika
framgdng. De storsta svarigheterna var att applicera emul-
sionen pa ett bra sitt och dven att fa den att torka helt (vilket
var helt nodvindigt for ett bra resultat). Alla material hade
olika egenskaper och ska man fa fram ett tekniskt bra resultat
krdver det mycket tid och manga tester.
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FRIGOLIT

Exponeringstid 8sek. - blindare 11.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering.

FRIGOLIT

Exponeringstid 15sek. - blandare 11.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
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FRIGOLIT

Exponeringstid 12sek. - blandare 8.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering.

FRIGOLIT
Exponeringstid 24sek. - blandare 8. 2 lager med emulsion.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
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TRA TRA

Exponeringstid 12sek. - blandare 8. Exponeringstid 12sek. - blandare 8.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering. Framkallningsbad, stoppbad och fixering. Temperaturen
Problem med att emulsionen inte faster. pd de olika baden lagre (18 grader-tidigare20).

il s it

TRA TRA

Exponeringstid 12sek. - blandare 8. Framkallningsbad, Exponeringstid 24sek. - blandare 8.
stoppbad och fixering. Problem med att emulsionen inte Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
faster trots lingre torktid. For 6vrigt samma som ovan.
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TRA TRA

Exponeringstid 12sek. - blandare 8. Exponeringstid 12sek. - blandare 8. Framkallningsbad och
Framkallningsbad och fixering. fixering. Inget stoppbad. Penslad med polyuretanlack for att
Emulsionen fiste battre utan stoppbad. fa jamnare yta och fasta emulsionen battre.

TRA TRA

Exponeringstid 12sek. - blindare 8. Exponeringstid 24sek. - blandare 8. Framkallningsbad och
Framkallningsbad och fixering. fixering. 2 lager med emulsion. Penslad med polyuretanlack
Emulsionen féste battre utan stoppbad. for att f4 jamnare yta och fista emulsionen béttre.

54 55



SYRAFRITT PAPPER TEXTIL

Exponeringstid 8sek. - blindare 11. Exponeringstid 8sek. - blindare 11.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering. Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
Kort skoljtid i 18-gradigt vatten.

SYRAFRITT PAPPER KERAMIK
Exponeringstid 8sek. - blindare 11. Exponeringstid 8sek. - blandare 11.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering. Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
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PLAT

Exponeringstid 8sek. - blindare 11.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
Emulsionen fiste nistan inte alls.

STEN

Exponeringstid 8sek. - blindare 11.
Framkallningsbad, stoppbad och fixering.
Emulsionen fiste nistan inte alls.
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EFTERTANKE

I vart arbete har vi forsokt att visa att framstéillningsmetod och
i vilket materials yta bilden aterges ar precis som layout, fargval
och kvalité en faktor som paverkar bildens uttryck och hur den
uppfattas. Darfor dr stor materialkinnedom och kunskap om
olika metoder avgorande for vilket resultat man uppnar. Nagot
som kan tyckas vara sjdlvklart men som ibland gloms bort nir
en stor del av formgivningen inte kommer lingre dn dataskdrmen.

Vi har i detta arbete hittat manga spannande tradar att spinna
vidare pa och det kommer vi att striva for att bade vi sjilva och
andra far mojlighet att gora.

april 2013

Carolina Claesson
Thorbjorn Magnusson
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KALLFORTECKNING

ELEKTROETSNING:

www.greenart.info/galvetch

KERAMISKA YTOR:

www.cumbrianblues.com

FOTOEMULSION:
www.silverprint.co.uk
www.macodirect.de
www.rockaloid.com
www.fotoimpex.de
www.photax.se

www.booooooom.com
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