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PEflFEZIONAMENTO NELLA ItlPRODUZIONE DEGLI OGGETTi IN TONDO ItlL1EVO 

(rondes bosses) COLLA GALVANOPLASTICA. 

(Compt. Rend. XLm 618) 

llapporto di BECQUEREL in home della commissione composta 

di DV~AS, BABINET e BECQUEREL. 

La galvanoplastica, ossia l'arte di riprodurre dei rilievi ~ degli 

incavi in mt;tallo, col mezzo dell' eh4tricit~, fete, dappoi la sua 

scoperta, grandi progressi. Si giunse ai nostri giorni, a dare al 

tame deposto molta durezza e nel tempo stcsso omogeneit/~, ed a 

renderlo cosi assai pi6 resistente alle influenze degli agenti atmo- 

sferici: gli stampi vennero perfi~zionati introducendo 1' use della 

9utta-percha come materia plastica : gli artisti in fine divennero 

pi6 abili nell'esereizio, ed era si ponno riprodurre dei pezzi d'arte 

e dcgli oggetti d' oreficeria in tondo rilievo, comparabili a quelli 

olh.nuti celia fusione e celia cesellatura. 

II sig. Lenoir 6 Ira i pifi distinti artisti the si occupano di quest,J 

soggelto; egli introdusse in quest'arte miglioramenti notevoli, opc- 

rando deposizioni metalliche di spessore unilbrm~) sopra modelli 

di oggetti in rondo ri!icvo, in mode da potere riprodurre intere 

statuelte senza sahlature, e perfettamente simili ai n:odelli. 

II sig. Lenoir ha raggiunto un tale scope /nodellaudo gli oggeUi 

in due patti per mezzo della gutta.percha, e riunendo poscia queste 

parti nel mode descritto in appresso. 

Egli non impiega la gutta-percha pura, come si usa ordinaria- 

mente, ma bensi un miseuglio di 50 p. di essa, 20 p, di grasso 

di porco e 25 p. di resina: questo composto 6 molto pih duttile 

ed elastico della 9ulta-percha sola. 



t59 

Copre e8li dapprima con poltiglia di gesso una metfi dell 'og- 

getto da modellarsi, e quando il gesso 6 rappreso, pratica a pic- 

cole [listanze, dei lbri nella superficie chs deve servire di unions 

coll'altra parte dello stampo. Quindi rammollisce alia temperatura 

di 100 ~ circa il miseuglio plastico e 1o modella sulla porte dsl- 

l'oggetto non ricopsrta dal gesso: la semplice pressione della mano 

6 sufficients, secondo Lenoir, a ritrarre le impronte pifi delicate 

dell'oggstto. 

Solidificato l'intonaco plastico, seopre l'altra metfi del modello 

coperto dal gesso e 1o pulisce esattamente, quindi ripets la stessa 

operazions rivestendo quesla seconda porte dell'intonaco medesimo, 

il quale disseccato, separa i due pezzi per estrarne il modello, e l i  

metal|izza con piombaggine; riunisce quindi esattaments le due metfi 

dello slampo per mezzo dells sporgenze rimaste all'orIo della prima 

metfi e corrispondenti ad altrettante cavit& della seconda. In un 

estremo punto della superficie interna dsll'intero stampo 6 saldato 

un filo di rame, il quale passa all'esterno ed 6 messo in comu. 

nicazione col polo negativo di uoa pila; nell'estremo opposto vi 

passa un filo di platino, che l:a da polo positivo, il quale deve 

essere disposto di maniera da seguire per quanto 6 possibils alia 

medesima distanza i contorni principali del lavoro: condizione ne- 

cessaria per ottenere un deposito mstallico uniforme e continuo: 

questo filo di platino, nei punti in cui si teme possa toccars 

1o stampo, si pub ricoprire con un lsggiero strato di gutta-percha. 
Lo stampo cosi preparato 6 posto nel bagno di soluzions satura 

di solfato di rome. Ghiuso il circuito, la deposizione metallica si 

effettua; compiula che sia, si stacca 1o stampo con facilitfi e si ha 

il pezzo perfettamente riprodotto. 

Cosi operando, il sig. Lenoir non fa uso di elettrodo solubile; 

ma vi supplisce praticando dsi fori nella parts superiore ed infe- 

riors dsllo stampo. La parte del liquido in cui il sale discioltovi 

6 decomposto, divsnta nscsssariamsnts msno densa, e quindi si 
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innalza ed esce dallo stampo per i fori superiori; nel tempo stesso 

,dtro liquido saturo di solfato di ra,ne affluisce Hello stampo dalla 

parte inleriore; questo rim]ovellamento continuo del liquido, fa- 

vorito anche dallo svolgimento del gas dal filo di platino, suppliscc 

in parte alia mancanza dell'elettrodo solubile. 

In questo metodo di precipitazione non si pub dispensarc dal 

lhr uso d'una pila staccaia dal bagno; e gli apparecchi semplici 

ordinariamentc adopcrati in galvanoplastica non servircbbero al- 

�9 l'uopo. Ma se per tal modo si la maggior spreco di clettricitfi, si 

evitano per contrario le saldature che, oltre alle spese della mano 

d'opera per eseguirla, sono causa di pronto deperimento dell'og- 

gctto, quando venga esposto alle influenze atmosferiche. Questo 

processo pertanto presenta un reale vantaggio sopra tutti quelli 

fin qui pubblicati, qualora si tratta di riprodurre oggetti di rondo 

rilievo. 

L. Roux Gerente. 


