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OHIMICA INDUSTRIAL 

GAL\ 4\N01›LASTIA 7 
4 

(Continuado da pag. 134) 

SEGUNDA PARTE 

Moldagem e preparação dos moldes 

Por maiores que tenham sido os escrupulos e cuidados do 
galvanoplasta na escolha da material plastica e na confecção do 
molde, é certo que este, depois de destacado do modelo, não 
tica ainda em condições de receber o deposito metabólico. 

É que, como já dissemos, para que l1[I13. substancia possa 
ser empregada na moldagem galvanoplastica é necessario que 
seja, 011 um bom conductor da electricidade ou susceptível de 
adquirir essa propriedade pelo emprego de certos meios. Ora, 
as meterias que a industria ordinariamente utilisa para esse 
sim são pessimos conductores da electricidade. Torna-se, pois, 
necessario que o molde, antes de entrar no banho, sofra uma 
preparação que lhe forneça a conductibilidade. Esta operação, 
conhecida pelo nome de metallisação, consiste em applicar 
sobre o molde uma meteria que não se lhe de aquela pro- 
priedade, mas tombem que forme á sua superficie uma camada 
de ta modo delicada, que os mais anos traços do molde sejam 
integralmente respeitados. 

São muitos os processos até hoje propostos para tornar 
conductoras as substancias plasticas que de sua natureza o não 
são. Acontece porém que, das aterias metallisado-ras até 110.18 

usadas, algumas ha que são de preço tão subido que nem to- 
dos poderão adquiríl-as, enquanto que outras chegam 3 ser 
perigosissimas na sua applicação. Em virtude disto, e atten- 
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dendo a que desejo dar ao meu pequeno trabalho um caracter 
essencialmente pratico, entendo que não caberá muito bem 
aqui a discussão do valor doesses processos e que sÓ deveria 
occupar-me d'aquelle, a que a industria tem até hoje concedido 
a preferencia e que, na verdade, mais positivos e economicos 
resultados nos oferece. 

Limitar-nos-hemos pois a fazer conhecer bem a nica sub- 
stancia de que, para esse fim, todos os galvanoplastas lançam 
mão e que, sendo suficientemente conductora e duma appli- 
cação facil, é, além disso, muito barata. Retiro-me à graphite 
ou plembagina 1. 

Antes porém de entrarmos na descrição da metallisação, 
convern saber que nem todos os mo'd‹>.=. ou antes, nem todas 
as substancias plasticas se prestam com a mesma facilidade a 
esta operação. 

E que a plombagina, sendo como é uma substancia un- 
ctu-osa, adere perfeitamente á eira, 8 estearina, â gutta-per- 
cha, á. gelatina, etc. , mas não se fixa ao gesso *. Este corpo 
(gesso) é muito poroso, e, por isso mesmo, demanda uma pre- 
paração que o t 
condições de receber proveitosamente a graphzte. Mas, ainda 
mesmo que esta substancia aderisse facilmente ao gesso, a 
preparação, a que este deve ser sujeito para o tornar apto á 
metaliisação, é tombem uma condição indispensavel para que 
e le  não seja atacado pelo banho de sulfato de cobre, o qual 

orna impcrme8vel e que lhe proporcional as 

1 Quando a moldagem for feita com uma liga fusivel é claro que 0 
molde, já de si mctallico e portanto bom eonduetor, não carece de metalli- 
sação; mas, se ainda assim. algumas vezes esta operação é usada, isso tem 
por fim a facil separação da reprodução. 

2 A plombagina conhecida. no commercio pelo nome de gruplúlc ou 
mina de clzzmzlzo, apesar de não conter a menor partícula deste metal, é 

. e no 
papel. E um carvão. E. de todos os carvões, sem exceptuar o diamante (que 
o é tombem, embora erystallisado), ó o menos combustivel. Encontra-se no 
commercio sob o aspecto o`um pó fino, misturado quasi sempre com terra, 
ferro e sulfato de ferro. A industria applica-a especialmente â, confecção dos 
lapis e a galvanoplastia utilisa-a para a motallisação dos moldes; mas só- 
mente depois de pnrificada. 

Na nossa pratica, quando desejamos obtel-a pura, procedemos pouco 
mais ou menos como nos ensinam os galvanoplastas mais auctorisados : 

N'uma vasilha vidraça deitamos a plombagina e sobre e la  agua dístil- 
lada; agitamos convenientemente esta mistura durante alguns minutos, de- 
pois do que deixamol-a repousar. A plombagina, como é um corpo mais pe- 

uma substancia imczfuosa, que deixa vestígios pardacentos nos ‹le‹1‹›s 

1 
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penetraria promptamente na sua massa e desaggregal-a-hia 
em poucos minutos. 

Para tornar o gesso impermeavel, costumamos proceder do 
seguinte modo : 

N'uma panela de ferro estanhada, cujo diametro seja maior 
do que o comprimento do molde e que nos collocamos sobre 
um fogareiro acceso, deitamos cera amarela em quantidade 
tal que, depois de fundida, o molde possa mergulhar com- 
pletamente n'ella. Sobre 11m outro foco calorifero collocamos 
uma folha de ferro, ou de Flandres, e sobre esta pousamos o 
molde de modo que e le  seja aquecido sem que receba a acção 
directa do foco. 

Logo que a cera esteja completamente liquida e o molde 
tanto ou mais quente que ella, suspendemol-o por um cordel 
passado nos seus auneis e mergulharnol-o na eira fundida cou- 
servando-o nesta o tempo necessario para que a effervescen- 
cia, produzida pela immersão do molde, tenha quasi comple- 
tamente desaparecido. 

Em toes condições retiramos o gesso. 0 molde desta sub- 
stancia, assim impregnado de cera, fica apto a receber a plom- 
hagina como se fera confeccionado com eira, stearina, gela- 
tina ou guita-percha, meterias que não carecem d'aquelle pre- 
paro prévio. 

Sado do que a agua, procura 0 fundo da vasilha 0. dentro em pouco, é fa- 
cil, inclinando 0 vaso, separal-a do liquido das impurezas que este tom 
eM suspenso. 

llüsta maneira do separar meoanioamente um liquido d'uln solido, que 
com ele se não mistura., tem em ehimiea o nome de dcr=rz.¢zta.e‹7‹›]. 

Fica o`este modo na vasilha uma massa. pastosa constituida pela plum- 
bagina e alguma agua que ela ainda reter. NÓ`estas condições lançamos-lhe 
acido chlorhydrico diluído em quantidade tal, que a massa fique mergu- 
lhada. n`elle. 

E assim a conservamos durante 24 horas. No fim o`este tempo rleccm- 
taønos o liquido e lançamos novamente na vasilha agua distillada, a qual 
depois de convenientemente agitada com a massa., é por sua vez doeantada 
e substituída por outra, repetindo esta operação quatro ou seis vezes para 
termos a certeza de que a plembagina fica bem lavada. Fazemol-a depois 
seeear numa estufa (o`um forno qualquer) e, em seguida, reduzimol-a a pó 
num ahnofariz e fazeniol-a passar por um peneiro ano. E assim que nós 
procedemos quando queremos purifiear este carvão. 

(Zuando se trata de cobrir de plombagina uma superfieie moldada que 
tenha poucas salieneias e pequenas reintraneias. a graphite, tal qual a pre- 
paramos pelo processo acima deseripto, serve muito bem e da os melhores 

e 
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Vejamos agora como se opera a metallisação : 
N'um prato ordinario qualquer lança-se plombagina, e, com 

um pincel de sérias 1 apanha-se uma porção desta substancia 
e aplica-se sobre um ponto qualquer da superfície do molde, 
estendendo-a em diferentes sentidos e muito repetidas vezes 
como se fera uma tinta. 

Toma-Se em seguida uma nova porção de graphite, que se 
applica sobre urn outro ponto do molde e com a qual se pro- 
cede como com a primeira. 

E esta operação repete-se o numero de vezes necessario 
para que toda a superficie, que tem de receber o deposito 
metabólico, fique coberta de plombagina, incluindo os pontos em 
que se encontram os auneis de cobre. 

N'estas condições, tomando uma escova macia, fricciona- 
mos com ella 21 em diferentes sentidos e por alguns minutos, 
a superficie do molde, até que esta fique tão brilhante como 
se fera constituiria de aço polido. E, se durante este trabalho 
percebermos que um 011 outro ponto se apresenta com menos 
brilho, carecemos de recorrer a nova aplicação da plornbagi- 
na, do pincel e da escova. 

resultados; mas quando a superfície do molde é menos simples, torna-se ne- 
cessario incorporar na plombagina uma substancia metallica para a tornar 
mais conductora. O ouro o a prata são os metaes a que, para isso, se dá. 
preferencial e que, por engenlwsos processos, têm sido combinados com a. 
graphitc, tornando-a incolnparavelniente mais conductora. 

Não faltaremos 11a p1oml›agina dourada, ou combinada com o ouro ; 
porque oca muito cara: mas vamos tornar conhecido o modo mais 0011111101110 
de obter a plombagina prateada. 

O processo que vamos descrever não é nosso: encontramol-0 no livro do 
auctorisado galvanoplasta Alfred Roseleur, embora as proporções dos 019111611- 
tos n'elle indicadas estejam longe de ser as que a nossa experiencia nos tem 
ensinado. 

Para incorporar a prata na. plombagina dissolvemos, o`uma capsula de 
poreellana, vinte e cinco g ramas  de nitrato de prata em cento e vinte gram- 
mas d'agua distillada e, o`esta solução, lançamos pouco a. pouco e mexendo 
sempre plombagina até que a. mistura adquira a eonsisteneia o`uma massa. 
pastosa. Deixamos seccar a massa c, em seguida, deitamol-a num eadinho 
coberto, onde pelo calor duma forja a levamos á temperatura rubra. Depois 
de resfriada., pulverisamol-a de novo e passamol-a por um peneiro ano. Em 
toes condições fica prompta. para os usos a que é destinada. 

O pincel deve ser constituido de sedas que, já pela sua grossura, já 
resistencia necessaria á operação que se 

o molde, qualquer 

1 

pelo seu comprimento, ofllor‹=çam a 
tem em vista, sem que todavia sejam capazes de riscar 
que se.]a a substancia de que elle é e;›rmado. 

2 Nu nossa pratica usamos uma escova exactamente igual áqucllas de 
que se servem os sapateiras para lustrar o calçado. 
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Insistimos em recommendar o maior cuidado na operação 
da metallisação; porque d'ella depende o bom resultado da 
reproducção e porque a maior parte dos insuccessos d'aquelles 
que começam, é quasi sempre devida á. pouca atenção que se 
liga a esta preparação dos moldes. 

Com a rnetallisação os moldes de gesso ficam perfeita- 
mente em condições de poderem entrar DO banho; mas, aquel- 
les que são confeccionados com guita-percha, carecem ainda 
de que se lhes fixe um arame de cobre, que não só conduza 
a corrente eleotrica, mas que até sirva para suspender 0 molde 
da vareta. 
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Fig. 8 

Este arame poderá ter a mesma firma e disposição que in- 
dicamos para os moldes de gesso; mas, em geral, costumamos 
confeccional-o o"um modo mais simples, sobretudo quando o 
molde não é muito pesado. Tomamos um pedaço de arame de 
cobre, bastante resistente e aguçado nas suas extremidades ; 
dobramol-o pela sua parte média e arqueamol~o per to das 
pontas (Hã. 8) ; aquecemos as suas extremidades a uma lam- 
pada de alcool 0u outra qualquer e, afastando-as uma da ou- 

\ \ fl\> 
.aí f.,ã' =' 
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tra, cravamol-as em dois pontos opostos do contorno do 
molde, onde não falta a plombagina. 

As pontas, tendo sido suficientemente aquecias, penetram 
com a maior facilidade 
ficam-lhes perfeitamente unidas, podendo o 
pelo arame em todas as operações ulteriores. 

na guita-percha, e pelo arrefecimento 
molde ser suspenso 

TERCEIRA PARTE 

Maneira de combinar os diversos elementos de que temos faltado 
para obtermos o fim que nos propomos 

tlontada a pilha da maneira que acima indicamos e metal- 
lisada a superficie que desejamos reproduzir, vejamos o que 
nos resta fazer, para que esta receba o deposito galvanico : 

Por meio dum arame de cobre, que passe pelos auneis do 
molde, ou pelo engulo do arame que n'elle esta lixo, suspen- 
demos o cliché â vareta de latão e de maneira que ele mer- 
gulhe completamente no banho, sem tocar no fundo da cuba 
e fique com a sua superfície plombaginada voltada para o dia- 
phragma, parallela a esta 1 e pouco mais ou menos à. distan- 
cia de dez centímetros 2_ Dispostas as coisas por esta forma, a 
pilha começa ir mediatamente a funccionar, e, no em de pou- 
cos instantes, se a plombagina estiver tão perfeitamente appli- 
cada que estabeleça uma camada contínua, estendendo-se dos 
auneis a todo 0 cliché que desejamos reproduzir, começam a 
aparecer nas proximidades dos auneis uns depositos de co- 
bre, cuja ares vai successivamente augmentando em differen- 
tes sentidos, mas principalmente na direcção do centro do 
molde. E, se tivermos sido escrupulosos na montagem da pi- 
lha e no arranjo e disposição da superficie destinada 8 repro- 
ducção, em poucas horas aquelles depositos parciaes, cami- 
nhando uns para os outros, acabam por se confundir, ao mes- 

1 Quando o molde não for sufficientemonte pesado para sustentar o 
seu paralelismo 00111 o diaphragma, é necessario juntar-lho um cmzfra])cso e 

banho tenha acção sobre ele. Nós usamos para es~ ~e fim uma rolha de vi- 
dro que soja pesada. bastante, um pedaço de granito, etc. * Se o molde for colloeado a menor distancia, o deposito metabólico 
será irregular, grosseiro c muito fragil. 

para 1ss0 servo qualquer objecto, contanto que não seja de natureza tal. que 
O 
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mo tempo que se vão tombem estendendo por toda a super- 
licie plombaginada. 

Passadas vinte e quatro horas já toda ou a maior parte do 
molde se encontra coberta duma tenue camada de cobre cor 
de rosa, muito brilhante e, raro será que no fim do segundo 
dia essa camada o não cubra em toda a sua extensão. 

Apesar ‹1'isto, 0 deposito metabólico não estará ainda em 
condições de ser aproveitado. É necessario dar tempo a que a 
camada por e le  formada adquira espessura suficiente para po- 
der destacar-se do molde sem quebrar. E isto sO poder COI]- 
seguir-se no fim de sete a oito dias, durante os quaes a pilha 
não deixará de funcionar. 

É necessario porém notar, que os diversos materiaes do 
aparelho demandam cuidados diarios, que não poderão 

ser postos de parte sem o risco de comprometermos o resul- 
tado. A pilha deve ser desmontada todos os dias para limpar 

reformar o seu material. 0 díaphragma, evacuado o liquido 
que tem no seu interior e desprendendo uma das extremidades 
do tubo de borracha, presta-se a ser convenientemente lavado 
e novamente armado para receber agua acidulada uu salgada, 
que para esse fim se prepara de novo e pelo processo acima 
indicado. 

O zinco lava-se com muita agua, empregando ao mesmo 
tempo nessa operação uma vassoura de passava, para fazer 
desaparecer da sua superficie 0 deposito negro de sulfureto 
de ZÍÚCO. 

A vareta de latão deve ser limpa com uma lixa que lhe 
tire todas as manchas, e o mesmo deve fazer-se á. lamina de 
cobre, que se encontra soldada na placa de zinco. 

Os saccos de serapilheira, depois de lavados, são nova- 
mente cheios da caparrosa azul. 

0 molde, finalmente, depois de lavado com muita agua 1 é 
cuidadosamente examinado para vermos se existem alguns 
pontos onde pareça que o deposito metallíco recusa formar-se, 
e, se alguns houver, deixaremos seccar o molde e applicare- 
mos depois, com muito cuidado, nova porção de plombagina 
sobre cada um desses pontos, usando do pincel e da escova 
para a rixar. 

nosso 

e 

1 Deve evitar-se tanto quanto possivel tocar com as mãos no deposito 
metabólico e, por isso mesmo, a 1a.vagen1 o`este deve ser feita com agua dul- 
tada d'alto. 
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Feito isto trataremos de montar novamente a pilha, dis- 
pondo todas as peças como acima ficcu dito. E esta série de 
operações deve ser repetida todos os dias, até que a camada 
metallica não deixe ponto algum descoberto e tenha adquirido 
a espessura suficiente, não sO para poder destacar-se do mol- 
de sem o risco de se quebrar, mas tombem para poder resis- 
tir as operações por que tem de passar mais tarde. 

QUARTA PARTE 

Separação da reproducção metallica e operações a que devemos sujeita!-a 
para a tornar apta ao em a que a destinamos 

Logo que o exame do deposito galvanico nos deixe a con- 
vicção de que aquelas condições estão realisadas (o que como 
acima dissemos não é facil antes dos oito dias) trataremos de 
proceder á separação das duas peças. Compre fende-se que a 
maneira de executar esta operação deve variar segundo a na- 
tureza da substancia plastica empregada; mas, como essa 
substancia é quasi sempre a gota-perclta ou o gesso, vamos 
descrever a maneira de operar nestes dois casos • 

lletirarnos então o molde do banho; limpamol-o con- 
venientemente e deixamol-o seccar. Em seguida tiramos- 
lhe o arame de suspensão, os auneis de cobre, os depo- 
sitos irregulares e por vezes afrvoresccntes, que o cobre 
costuma formar em volta da reproducção e, finalmente, as 
partes do contorno do molde que, pela sua posição, possam 
embaraçar a sabida da peça metallica. Feito isto, se a sub- 
stancia empregada na moldagem for a guita-percba, é conve- 
niente, primeiro que tudo, mergulhar o molde em agua muito 
quente até que a guita adquira alguma elasticidade e, tomando 
em seguida um canivete, faca ou espatula, procuramos intro- 
duzir a lamina deste instrumento entre a peça metallica e o 
molde, imprimindo-lhe movimentos tendentes a favorecer a 
separação das duas peças. Esta operação repetida, mas com 
cuidado, em dia"erentes pontos do contorno do molde, da em 
resultado .a sabida da reproducção 1. 

3 
: 
.~1 
1 

q 

1 Todas nestas opor*rações demandam um certo habito e alguma .habili- 
dade manual ; do contrario a peça metallica parte-se. 
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Apesar de todas as precauções, a camada metallica assim 
destacada da substancia em que se depositou, nem sempre tem 
a solidez necessaria ao em a que se destina, e este defeito 
pronuncia-se tanto mais quanto maiores forem as suas dimen- 
sões. Para remediar este inconveniente, o galvanoplasta vê-se 
obrigado a recorrer a dois artificios, que são simples e ver- 
dadeiramente eficazes. Consiste um d'elles em estender na 
face posterior da reproducçâo metallica uma camada de solda 
da espessura que se deseja.. A execução deste meio demanda, 
todavia, algum cuidado. Em primeiro lograr é necessario que 
a solda fique perfeitamente ligada ao cobre em todos os pon- 
tos 1, e, para isso, basta applicar sobre toda a superlicie que 
tem de a receber um pincel embebido em agua de cspífrito de 
sat ou agua de solda 2_ Em seguida toma-se um fadinho de 
barro, onde d'antemão fizemos fundir uma porção de solda 3 e 
vasamol-a na superficie de cobre assim preparada e de ma- 
neira que todos os seus pontos fiquem cobertos pelo mota] em 
fusão. 0 vasamento da solda deve ser feito muito rapidamente 
e em diferentes pontos ao mesmo tempo para obstar á defor- 
mação da reproducção galvanica. Um outro modo de operar, e 
que não será menos util n'urn grande numero de =, con- 
siste em depositar em diferentes pontos da superficie do cobre 
pequenos bocados de solda e projectar sobre eles o jacto 
duma tampada de soldar. 

0 outro artificio, mais usado ainda do que o antecedente, 
sobretudo quando a reprodueção galvanica tem grandes di- 
mensões e por isso pouca probabilidade de ser destacada do 
molde sem quebrar, consiste em encher a reproducção com 
pasta de gesso preparada na occasião e, depois desta parte 
estar completamente sécca, mergulhar o todo ein agua a fer- 
ver para dar á gota-percha uma tal ou qual elasticidade. 

Compreheude-se a. necessida.de de satisfazer a esta. condição; pois 
que quando a roproducção for destinada. a. soffrcr grandes pressões deformar- 
se-hie os dois metaes não estivessem perfeitzmiente unidos em todos os 
pontos da superficie do cobre. 

2 Este liquido muito usado pelos artistas que trabalham em objectos 
de cobre prepara-se dum modo muito simples. Toma-se uma porção de aci- 
do clilorliydrico c u'est;e~ liquido deitamos pouco Il- pouco pequenos fragmen- 
tos de zinco laminado. Produz-se desde logo uma grande efferveseencia; O 
zinco dissolvese e fica um liquido claro que, depois de frio, pado ser usado 
como acima dissemos. 

3 Partes iguaes de chumbo e estanho. 

1 
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D'esta maneira é muito facil destacar O molde da peça metal- 
lica e esta oca com uma consistencia suficiente. 

Como se vê, este segundo meio é empregado antes da se- 
paração das duas peças e auxilia muito essa separação, em- 
quanto que o primeiro nunca poderia ser usado em iguaes 
condições; porque a alta temperatura da solda em fusão, fun- 
diria a guita-percha, a qual aderiria ao deposito metabólico e 
de maneira tal que não haveria, depois, meio algum de a 
destruir dum modo completo. 

0uando porém o molde for de gesso, uso sO é muito mais 
facil separar as duas peças, mas tombem dar a reproducção a 
resistencia de que carece. O molde, depois de perfeita- 
mente sueco e ainda unido á reproducção, é colocado em po- 
sição horisontal com a superficie metallica voltada para 
cima. Sobre esta superficie, depois de lhe ter sido applicada a 
agua de espírito de sal, deita-se a solda em fusão. Solidificado 
o metal, e enquanto o todo se conserva ainda quente, tratare- 
mos de destacar a peça metallica. Para esse firn começaremos 
por quebrar com uma tenaz ou pequeno martello os bordos do 
molde; depois, e procedendo com toda a cautela, iremos des- 
truindo o gesso pouco a pouco, caminhando sempre da peri- 
pheria para o centro do molde, e usando para isso dos mesmos 
instrumentos. 

Por ultimo trataremos de fazer desaparecer alguns fra- 
gmentos de gesso, que porventura tenham ficado presos nas 
reintrancias da reproducção, servindo-nos para isso de instru- 
mentos ponteagudos de qualquer natureza (ponteiros de ma- 
deira e de ferro, canivete, etc. etc.), tendo o maior cuidado 
em operar de modo que não risquemos a peça metallica. 

Eis em poucas palavras o nosso modo de proceder quando 
desejamos obter uma cópia em metal dum objecto d'arte. 
Besta-nos indicar as operações a que a reproducção deve ser 
sujeita para adquirir uma apparencia agradavel e satisfazer ao 
em a que a destinarmos. 

(Cuntinúa}. 

A. DE MATTOS CHAVES. 


