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CHIMICA INDUSTRIAL

GALVANOPLASTIA

(Continuado da pag. 134)

SEGUNDA PARTE
Moldagem e preparagdo dos moldes

Por maiores que tenham sido os escrupulos e cuidados do
galvanoplasta na escolha da maleria plastica e na confecgdo do
molde, é certo que este, depois de destacado do modélo, nao
fica ainda em condigles de receber o deposito metallico.

E que, como ja dissemos, para que uma subslancia possa
ser empregada na moldagem galvanoplastica é necessario que
seja, on um bom conductor da electricidade ou susceptivel de
adquirir essa propriedade pelo emprego de certos meios. Ora,
as materias que a industria ordinariamente utilisa para esse
fim sdo pessimos conductores da electricidade. Torna-se, pois,
pecessario que o molde, anles de entrar no banho, soffra uma
preparago que lhe fornega a conductibilidade. Esta operaglo,
conhecida pelo mnome de melallisagdn, consiste em applicar
sobre o molde uma materia que ndo s6 lhe dé aquella pro-
priedade, mas tambem que forme & sua superficie uma camada
de tal modo delicada, que os mais finos tragos do molde sejam
inlegralmente respeitados.

Sao muitos os processos até hoje propostos para tornar
conductoras as substancias plasticas que de sua natureza o néo
sio. Acontece porém que, das materias metallisadoras até hoje
usadas, algumas ha que sdo de prego tdo subido que nem to-
dos poderdo adquiril-as, emquanto que outras chegam 2 ser
perigosissimas na sua applicagdo. Em virtude d’isto, e alten-
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dendo a que desejo dar ao meu pequeno trabalho nm caracler
essencialmente pratico, entendo que ndo caberd muito bem
aqui a discussdo do valor d’esses processos e que so 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 offerece.

Limitar-nos-hemos pois a fazer conhecer bem a unica sub-
stancia de que, para esse fim, todos os galvanoplastas langam
mio e que, sendo suflicientemente conductora e d’uvma appli-
cagao facil, é, além d’isso, muito barata. Refiro-me & graphite
ou plombagina 1,

Antes porém de entrarmos na descripcdo da metallisacdo,
convem saber que nem todos os mo'des ou antes, nom todas
as substancias plasticas se preswim com a mesma facilidade a
esta operacio.

B que a plombagina, sendo como é uma substancia un-
ctuosa, adhere perfeitamente 4 céra, & estearina, 4 gulla-per-
cha, & gelatina, etc.; mas ndo se fixa ao gesso ®. Este corpo
{gesso) é muito poroso, e, por isso mesmo, demanda uma pre-
paratdo que o lorna impcrmeavel e que lhe proporciona as
condi¢des de receber proveitosamente a graphite. Mas, ainda
mesmo que esla svhstancia adherisse facilmente ao gesso, a
preparagdo, a que esle deve ser sujeilo para o tornar apio &
metallisagdo, é tambem uma condicdo indispensavel para que-
elle ndo seja atacado pelo banho de sulfato de cobre, o qual

1 Quando a moldagem for feita com uma liga fusivel é claro que o
molde, ja de st metallico e portanto bom conduetor, ndio earece de metalli-
sa¢lio; mas, se ainda assim, algumas vezes esta operagiio é usada, Isso tem
por fim a facil separacfo da reproducgio.

2 A plombagina conheelda no commercio pelo nome de graplde ou
mina de chumbo, apesar de nfio conter a menor particula d'este metal, ¢
uma substancia wnctuosa, que deixa vestigios pardacentos nos dedos ¢ no
papel. Il um carviio. E. de todos os carvies, sem exceptuar o diamante {que
0 é tambem, embora crystallisado), ¢ o menos combustivel. Encontra-se no
commercio sob o aspecto d'um pé fino, misturado quasi sempre com terra,
ferro e sulfato de ferro. A industria applica-a especialmente 4 confeegiio dos
lapis e a galvanoplastia utilisa-a para a metallisagio dos moldes; mas s6-
mente depois de purificada.

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

N'uma vasilha vidrada deitamos a plombagina ¢ sobre ella agua distil-
lada; agitamos convenientemente esta mistura durante alguns minutos, de-
pois do que deixamol-a repousar, A plombagina, como é um corpo mais pe-
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penetraria promptamente na sua massa e desaggregal-a-hia
em poucos minutos.

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

N'uma panella de ferro estanhada, cujo diametro seja maior
do que o comprimento do molde e que nos collocamos sobre
um fogareiro acceso, deitamos céra amarella em quantidade
tal que, depois de fundida, o molde possa mergulhar com-
pletamente n’ella, Sobre um ontro foco calorifero collocamos
uma folha de ferro, ou de Flandres, e sohre esta pousamos o
molde de modo que elle seja aguecido sem que receha a acgdo
directa do foco.

Logo que a céra esteja completamente liquida ¢ o molde
tanto ou mais quente que ella, suspendemol-o por um cordel
passado nros seus anneis e mergothamol-o na céra fondida con-
servando-o n’esta o tempo necessario para que a effervescen-
cia, produzida pela immersdo do molde, tenha quasi comple-
tamente desapparecido.

Em taes condigdes retiramos o gesso. 0 molde d’esta sub-
stancia, assim impregnado de céra, fica apto a receber a plom-
bagina como se fora confeccionado com céra, stearina, gela-
tina ou gutla-percha, materias que ndo carecem d’aquelle pre-
paro prévio.

sado do gue a agua, procura o fundo da vasilha e, dentro em pouco, é fa-
cil, inclinanido o vaso, separal-a do liquido ¢ das impurezas que este tem
em suspensiio.

| Esta maneira de separar mecanicamente um liquido d’um solido, que
eom elle se nfio mistura, tem em chimica o nome de decantacdo].

Fica d'este modo na vasilha uma massa pastosa constituida pela plom-
bagina e alguma agua que ella ainda retem. N'estas condigGes lancamos-lhe
acido ehlorhydrico diluido e em quantidade tal, que a massa fique mergu-
Thada n'clle.

E assim a conscrvamos durante 24 horas. No fim d'este tempo decarn-
tamos o liquido e langamos novamente na vasilha agua distillada, a qual
depois de convenientemente agitada com a massa, é por sua vez deeantada
¢ substituida por outra, repetindo esta operaciio quatro on seis vezes para
termos a certeza de que a plombagina fica bem lavada. Fazemol-a depois
seccar n'uma estufa (n'um forno qualquer) e, em seguida, reduzimol-a a pé
w'um almofariz e fazemol-a passar por um peneiro fino. F assim que nds .
procedemos quando queremos purificar este carviio.

Quando se trata de cobrir de plombagina uma superficie moldada que
tenha poucas saliencias e pequenas reintrancias. a graphite, tal qual a pre-
paramos pelo processo acima deseripto, serve muito bem e di os melhores
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Vejamos agora como se opéra a metallisagio:

N’um praio ordinario qualquer langa-se plombagina, e, com
um pincel de sédas ! apanha-se uma porgdo d’esta substancia
e applica-se sobre um ponto qualgquer da superficie do molde,
estendendo-a em dilferentes sentidos e muito repetidas vezes
como se {éra uma tinta.

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

E esta operagdo repele-se o nnmero de vezes necessario
para que toda a superficie, que tem de receber o deposito
metallico, fique coberta de plombagina, incluindo os pontos em
que se euncontram os annels de cobre.

Nestas condigdes, tomando uma escova macia, fricciona-
mos com ella 2, em diflerentes sentidos e por alguns minutos,
a superficie do molde, até que esta figue tdo Dbrilhante como
se fora constituida de ago polido. E, se durante este Lrabalho
percebermos que um ou oulro ponto se apresenta com menos
brilho, carecemos de recorrer a nova applicagio da plombagi-
na, do pincel e da escova.

resultados; mas quando a superficie do molde é menos simples, torna-se ne-
cessario incorporar na plombagina uma substancia metallica para a tornar
mais conductora. O ouro ¢ a prata sfo os metaes a que, para isso, se d&
preferencia e que, por engenhiosos processos, tém sido combinados com a
graphite, tornando-a incomparavelmente mais conductora.

Nao fallaremos na plombagina dowrada, on combinada com o ouro;
porque fica muito cara: mas vamos tornar eonhecido o modo mais commodo
de obter a plombagina prafeada.

O processo que vamos descrever nfio 6 nosso : encontramol-o no livro do
auctorisado galvanoplasta Alfred Roseleur, embora as proporgies dos elemen-
tos n'elle indicadas estcjamn longe de ser as que a nossa experiencia nos tem
ensinado.

Para ineorporar a prata na plombagina dissolvermos, n'uma capsula de
poreellana, vinte e cinco grammas de nitrato de prata em cento e vinte gram-
mas d’agua distillada e, n'esta solngo, langamos pouco a pouco e mexendo
sempre plombagina até que a mistura adquira a consisteneia d’wma massa
pastosa. Deixamos seccar a massa ¢, em seguida, deitamol-a n’um eadinho
coberto, onde pelo calor d'uma forja a levamos & temyperatura rubra. Depois
de resfriada, pulverisamol-a de novo e passamol-a por um peneiro fino. Fm
taes condi¢les fica prompta para os nsos a que ¢ destinada.

10 pincel deve ser constituido de sédas que, ji pela sua grossura, ja
pelo seu comprimento, offere¢am a resistencia necessaria a operaciio que se
tem em vista, sem que todavia scjam capazes de riscar o molde, qualquer
que seja a substancia de que elle é formado.

2 Na nossa pratica usamos uma escova cxactamente igual dquellas de
que se servem os sapateiros para lustrar o calgado.
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Insistimos em recommendar o maior cuidado na operacio
da metallizacdo; porque d’ella depende o hom resultado da
reproducgdo e porque a maior parte dos insuccessos d’aquelles
que comegam, é quasi sempre devida 4 pouca attengdo que se
liga a esta preparagdo dos moldes.

Com a metallisagdo os moldes de gesso ficam perfeita-
mente em condigdes de poderem entrar no banho; mas, aquel-
les que sao confeccionados com gutta-percha, carecem ainda
de que se lhes fixe um arame de cobre, que ndo sO conduza
a corrente electrica, mas que até sirva para suspender o molde
da varela,

Fig. 8

Este arame poderd ter a mesma forma e disposigdo que in-
dicamos para os moldes de gesso; mas, em geral, costumamos
confeccional-o d’'um modo mais simples, sobretudo quando o
molde ndo é muito pesado. Tomamos um pedaco de arame de
cobre, bastante resistenle e agugado nas suas extremidades ;
dobramol-o pela sua parle média e arqueamol-o perto das
pontas (fig. 8); aquecemos as suas extremidades a uma lam-
pada de alcool ou outra gualquer e, afastando-as uma da ou-
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tra, cravamol-as em dois pontos oppostos do contorno do
molde, onde ndo falta a plombagina.

As pontas, tendo sido sufficientemente aquecidas, penetram
com a maior facilidade na gutta-percha, e pelo arrefecimento
ficam-lhes perfeitamente unidas, podendo o molde ser suspenso
pelo arame em todas as operagdes ulteriores.

TERCEIRA PARTE

Maneira de combinar os diversos elementos de que temos fallado
para ebtermos o fim que nos propomos

Montada 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 d’um arame de cobre, que passe pelos anneis do
molde, ou pelo angulo do arame que n’elle esta {ixo, suspen-
demos o cliché & vareta de latdo e de maneira que elle mer-
gulhe completamente no banho, sem tocar no fundo da cuba
e fique com a sua superficie plombaginada voltada para o dia-
phragma, parallela a esta ! e pouco mais ou menos a distan-
cia de dez cenlimetros 2. Dispostas as coisas por esta forma, a
pilha comeca immediatamente a funccionar, e, no fim de pou-
cos instantes, se a plombagina estiver tdo perfeitamente appli-
cada que estabeleca uma camada continua, estendendo-se dos
anneis a todo o cliché que desejamos reproduzir, comegam a
apparecer nas proximidades dos anneis uns depositos de co-
bre, cuja area vai successivamente augmentando em differen-
tes sentidos, mas principalmente na direcgdo do centro do
molde. E, se tivermos sido escrupulosos na montagem da pi-
lha e no arranjo e disposigdo da superficie destinada & repro-
ducgdo, em poucas horas aquelles depositos parciaes, cami-
nhando uns para os outros, acabam por se confuudir, ao mes-

1 Quando o molde nfo for sufficlentemente pesado para sustentar o
seu parallelismo com o diaphragma, é necessario juntar-lhe wm contrapeso e
para isso serve qualquer objecto, comtanto que nio seja de natureza tal, que
o banho tenha accfio sobre elle. Nés usamos para esse fim uma rolha de vi-
dro que scja pesada bastante, um pedaco de granito, ete.

2 Sc o molde for collocado a menor distancia, o deposito etallico
serd irregular, grosseiro ¢ muito fragil.
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mo tempo que se vido tambem estendendo por toda a saper-
ficie plombaginada.

Passadas vinte e quatro horas Ji toda ou a maior parte do
molde se encontra coberta d’uma tenue camada de cobre cor
de rosa, muito brithante e, raro serd que no fim do segundo
dia essa camada o ndo cubra em toda a sua extensio.

Apesar d’isto, o deposito metallico ndo estard ainda em
condigdes de ser aproveitado. E necessario dar tempo a que a
camada por elle formada adquira espessura sufliciente para po-
der destacar-se do molde sem quebrar. E isto so poderd con-
seguir-se no fim de sete a oilo dias, durante os quaes a pilha
nio deixard de funccionar.

E necessario porém notar, que os diversos materiaes do
nosso apparelho demandam cuidados diarios, que nao poderao
ser postos de parte sem o risco de compromettermos o resul-
tado. A pilha deve ser desmontada todos os dias para limpar
e reformar o seu material. O diaphragma, 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 ou 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 n'essa operagdo uma vassoura de piassava; para fazer
desapparecer da sua superficie o deposito negro de sulfureto
de zinco.

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

Os saccos de serapilheira, depois de lavados, sio nova-
mente chieios da caparrosa azul.

0 molde, finalmente, depois de lavado com muita agna* é
cnidadosamente examinado para vérmos se existem alguns
pontos onde parega que o deposito metallico recusa formar-se,
e, se alguns houver, deixaremos seccar o molde e applicare-
mos depois, com moilo cuidado, nova porcdo de plombagina
sobre cada um d’esses pontos, usando do pincel e da escova
para a fixar.

1 Deve evitar-se tanto quanto possivel tocar com as mios no deposito
metallico e, por isso mesmo, a lavagem d'este deve ser feita com agua dei-
tada d'alto.
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Feito isto trataremos de montar novamente a pitha, dis-
pondo todas as pegcas como acima ficou dito. F esta série de
operagdes deve ser repetida todos os dias, até que a camada
metallica ndo deixe ponto algum descoberto e tenha adquirido
a espessura sufficiente, ndo 86 para poder destacar-se do mol-
de sem o risco de se quehrar mas tambem para poder resis-
tir 4s operagdes por que tem de passar mais larde.

QUARTA PARTE

Separagho da reproducqfio metallica e operagbes a que devemos sujeital-a
para a tornar apta ao fim a que a destinamos

Logo que o exame do deposito galvanico nos deixe a con-
vicgdo de que aquellas condigdes esldo realisadas (o que como
acima dissemos ndo é facil antes dos oito dias) trataremos de
prOLeder 4 separagdo das duas pegas. Comprehende-se que a
maneira de execular esta operagio deve variar segundo a na-
tureza da substancia plastica empregada; mas, como essa
substancia é quasi sempre a oml;a—percha ou o Ues<o vamos
descrever a maneira de operar n’estes dois casos:

Retiramos entdo o molde do banho, limpamol-o con-
venientemente e deixamol-o seccar. Em seguida tiramos-
lhe o arame de suspensdo, os anneis de cobre, os depo-
sitos irregulares e por vezes arvorescentes, que o cobre
costuma formar em volta da reproducgdo e, finalmente, as
partes do contorno do molde que, pela sua posigdo, possam
embaragar a sanida da pega metallica. Feito isto, se a sub-
stancia cmprecrada na moldagem for a gutta- percha 6 conve-
niente, primeiro que tudo, mergulhar o molde em agua muito
quente alé que a guita adqmra alguma elasticidade e, tomando
em seguida um canivete, faca ou espatula, procuramos intro-
duzir a lamina d’este instrumento enire a peca metallica e o
molde, imprimindo-lhe movimentos tendenies a favorecer a
separacéo das duas pecas. Esta operacdo repetida mas com
cuidado, em differentes pontos do contorno do molde, di em
resultado a sahida da reproducgdo .

1 Todas cstas operagBes demandan um certo habito e alguma habili-
dade manual; do contrario a pega metallica parte-se.
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Apesar de todas as precaucles, a camada metallica assim
destacada da substancia em que se deposilou, nem sempre tem
a %olidez necessaria ao fim a que se destina, e este defeito
pronuncia-se tanto mais quanto maijores forem as suas dimen-
sBes, Para remediar este inconveniente, o galvanoplasta vé-se
obrigado a recorrer a dois artificios, que sdo simples e ver-
dadeiramente efficazes. Consiste um d’elles em estender na
face posterior da reproducg¢do metallica uma camada de solda
da espessura que se deseja, A execucdo d'este meio demanda,
todavia, algum cuidado. Em primeiro logar é necessario que
a solda figne perfeitamente ligada ao cobre em todos o0s pon-
tos 1 e, para isso, hasta applicar sobre toda a superficie que
tem de a receber um pincel embebido em agua de espirito de
sal ou agua de solda ®. Em seguida toma-se um cadinho de
barro, onde d’antemio fizemos fundir uma porgio de solda ® e
vasamol-a na superficie de cobre assim preparada ¢ de ma-
neira que lodos os seus pontos fiquem cobertos pelo metal em
fusdo. O vasamento da solda deve ser feito maito rapidamente
e em differentes pontos ao mesmo tempo para obstar 4 defor-
macido da reproduccdo galvanica. Um outro modo de operar, e
que ndo serd menos util n’um grande numero de casos, con-
siste em depositar em differentes pontos da superficie do cobre
pequenos bocados de solda e projectar sobre elles o jacto
d’uma lampada de soldar.

0 outro artificio, mais usado ainda do que o antecedente,
sobretudo goando a reproducgdo galvanica tem grandes di-
mensdes e por isso pouca probabilidade de ser destacada do
molde sem quebrar, consisle em encher a reproducgdo com
pasta de gesso preparada na occasido e, depois d’csta parte
estar completamente =:écca, mergulhar o todo em agua a fer-
ver para dar 4 gulta-percha uma tal ou qual elasticidade.

1 Comprehende-sc a necessidade de satisfazer a esta condigfio; pois
que quando a reproducgdo for destinada a soffrer grandes pressGes deformar-
se-hia se os dois metaes nfio estivessem perfeitamnente unidos em todos os
pontos da superficie do cobre.

2 Este lignido muito nsado pelos artistas que trabalham em objectos
de eobre prepara-se d'um modo muito simples, Toma-se nma porgfo de aci-
do chlorhydrico ¢ n'este liquido deitamos pouco a pouco pequenos fragmen-
tos de zinco laminado. Produz-se desde logo uma grande effervescencia; o
zinco dissolve-se e fica um liquido claro que, depois de frio, pdde ser usado
como acima dissemos.

3 Partes iguaes de chumbo e estanho.
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D’esta maneira é muito facil destacar o molde da peca metal-
lica e esia fica com uma consistencia sufficiente.

Gomo se vé, este segundo meio 6 empregado antes da se-
paracdo das duas pecas e auxilia muito essa separacdo, em-
quanlo que o primeiro nunca poderia ser usado em iguaes
condigdes; porque a alta temperatura da solda em fusdo, fun-
diria a gutia-percha, a qual adheriria ao depo~it0 metallico e
de maneira tal que nio haveria, depois, meio algum de a
destruir d’'um modo complelo.

Quando porém o molde fér de gesso, ndo s6 6 muito mais
facil separar as doas pecas, mas tambem dar 4 reproduccio a
resistencia de que carece. 0 molde, depma de perfeita-
mente sécco e ainda unido 4 reproducgao ¢ collocado em po-
slgao horisontal com a superficie metallica voltada para
cima. Sobre esta superficie, depois de lhe ter sido applicada a
agua de espirito de sal, deila-se a solda em fusdo. Solidificado
0 melal, ¢ emquanto o todo se conserva ainda quente, tratare-
mos de destacar a pecga metallica. Para esse fim comecaremos
por quebrar com uma tenaz ou pequeno martello os bordos do
molde; depois, e procedendo com toda a cautela, iremos des-
Lrumdo 0 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 desapparecer alguns fra-
gmentos de gesso, que porventura tenham ficado presos nas
reintrancias da reproducgdo, servindo-nos para isso de instru-
mentos pontcagudos de qualquer natureza (ponteiros de ma-
deira e de ferro, canivete, etc. etc.), tendo o maior cuidado
em operar de modo que ndo risquemos a pega metallica.

Eis em poucas palavras o nosso modo de proceder quando
desejamos obter uma copia em metal d’um objecto d’arte.
Resta-nos indicar as operagdes a que a reproduccio deve ser
sujeita para adquirir uma apparencia agradavel e salisfazer ao
im a que a destinamos,

{Continta).

A. pE Marros CuAvEes.



