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I. Lokalizace pamatky

Kraj: Liberecky
Me¢sto: Liberec
3. Adresa majitele restaurovaného predmétu: Severoc¢eské muzeum v Liberci,
prispévkova organizace
Masarykova 11, 460 01 Liberec
Ziizovatel: Krajsky ufad Libereckého kraje
4. Nazev pamatky: Nabytkovy dveini zamek
5. Sbirka: Severoceského muzea v Liberci, podsbirka obecné kovy,
eviden¢ni ¢islo OK 970
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I1. Udaje o pamatce

Datovani: 17. stoleti

Autor (dilna): neznamy

Misto: Némecko

Vlastnik: Severoc¢eské muzeum v Liberci

Objednavatel: Severoceské muzeum v Liberci

Nabytkovy dvetni zamek neni zapsan v seznamu kulturnich pamatek ani v seznamu
narodnich kulturnich pamatek.

A S

I11. Udaje o akci

1. Termin zapoceti praci: 1.5. 2008

2. Restauratorsky zameér vypracoval: David Lejsek
3. Restauratorsky zameér schvalen: 1.6. 2008

4. Terminu ukonceni praci: 5.12. 2008



IV. Popis pamatky

Restaurovanym sbirkovym pfedmétem je némecky nabytkovy dveini zamek (dale jen
dveini zamek), levy, vrchni, o celkové délce 170 mm a vySce 115 mm. Dvetni zamek je
vyroben pravdépodobné z kujného Zeleza, kovaisky zpracovaného. Casti dveiniho zamku
jsou :

- podlozni plech

- dvé zavory

- U profil

- fixa¢ni raménko uchytného tfmenu zévor
- vodici mechanismus klice

- kliéni mechanismus

- pruziny

- ozdobna desticka

Césti dveiniho zamku (zavory, fixaéni raménko Gichytného tfmenu zavor, vodici
mechanismus, klicni mechanismus, pruziny, ozdobna desticka) jsou do sebe sesazeny,
U profil, fixaéni raménko tchytného tfmenu zévor, klicni mechanismus, ozdobné desticka
jsou pfinytovany k podloznimu plechu.

Nyty jsou na zadni stran¢ podlozniho plechu roznytovany do plochy (tzv. zapusténé
nyty).

Ptedni ¢éast podloZniho plechu je u zavor pravouhle zahnuta. V zahnuti jsou dva
montazni otvory o priméru 5 mm a slouzi kuchyceni zdmku ke dvefim. DalSich pét
montaznich otvori o priméru 5 mm je na ploSe podlozniho plechu - a to v pfedni ¢asti pod
fixa¢nim raménkem uchytné¢ho tfmenu zavor, dalsi vedle vodiciho mechanismu klice, v zadni
¢asti podlozniho plechu na vrcholu vytazeného hrotu a dva na stranach oblouk.

Stredem podlozniho plechu jsou vedeny dvé zavory. Zavory na sobé funguji

nezavisle.
V ptedni Casti jsou zavory pripevnény U profilem, ktery je prinytovany k podloznimu plechu.
Zadni ¢ast zavor pfidrzuje fixaéni raménko uchytného tfmenu zavor. Za nim jsou zavory
pravouhle zahnuty a tlateny pruzinami. U kli¢ového mechanismu je ve spodni zapadce
opérny trn pro duty klic.

Fixaéni raménko tuchytného tfmenu zavor je k zikladné piinytované a slouzi
k ptidrzeni zavor v jejich zadni ¢asti u pruzin.

Pruziny jsou v zadni ¢asti dveiniho zamku mezi podloznim plechem a ozdobnou
destickou. Pruziny jsou uchyceny na sloupcich. Sloupky jsou pfinytované. Dvé pruziny
v obloucich tlaci na zavory kontra. Zadni pruzina ve vrcholu tla¢i na ob¢ pruziny. Pruziny
jsou kryté ozdobnou destickou.

Ozdobna desticka z plechu je ryhovand dekorem z akantu.

Kli¢ni mechanismus je kryt kupolovitou hranénou aplikou pro duty kli¢ s patkou
srdcovitého profilu se zatfezy v ploSe.



V. Priizkum stavu pamatky pred zapocetim restauratorskych a konzervatorskych praci

Dvetni zdmek byl ulozen v podzemnim depozitati Severo¢eského muzea v Liberci pfi
teploté (t =17 °C) a relativni vlhkosti (R.V. =45 %). Podzemni depozitaf je polytématicky.

Na dvetnim zamku, na ozdobné desticce je ryhovany dekor. Lze ptredpokladat dalsi
mozné zdobné povrchové upravy (barveni napousténim, brynyrovani, tausirovani, cinovani).
Tyto techniky lze zjistit fluorescencni  nedestruktivni metodou nebo pozvolnym
odstranovanim koroznich produktii po vrstvach.

Cely dveini zamek je pokryt vrstvou jemnych koroznich produktt, v mistech s vétSim
usazovanim prachovych ¢astic jsou korozni produkty intenzivné;jsi, lokaln¢ vykazuje korozi
dalkovou. Korozni produkty jsou plo$né, nerovnomérné (obr. 1., 2., 8., 12, 13.).

Nabytkovy dveini zamek je vyroben z kujného Zelezné¢ho plechu, pravdépodobné
kovarsky zpracovaného (hamrovany plech) a pruziny z upravené oceli (obr. 4., 6., 7., 8., 9.,
11.). Kovova jadra jednotlivych dilt jsou pravdépodobné zachovana.

Tloustka podloZzniho plechu je 2 mm, v ¢elni ¢asti v pravoihlém ohnuti na hrané
ohnuti je podélnd prasklina v délce 45 mm (obr. 4., 5.). Tato strana dveiniho zédmku je
pokryta prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty (obr. 1.). Zadni strana podlozniho plechu
je téz pokryta prachovymi ¢asticemi s koroznimi produkty (obr. 2., 3.).

V zadni ¢asti podlozniho plechu, na vrcholu vytazeného hrotu je deformace ohnutim
(obr. 11.).

Na pravém i levém hibetu podlozniho plechu jsou linearni praskliny v délce 40 mm
a 45 mm (obr. 7., 12.).

V nékterych ¢astech plochy podlozniho plechu je patrna dilkova koroze
a pravdépodobn¢ zbytky okuji (obr. 2.).

Dvé zavory jsou nefunkéni, pokryty prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty.
Lokalné je patrna dulkova koroze. Jazycek k posunuti zavory je deformovany (obr. 5., 8., 12,
13.).

Vodici mechanismus pro duty kli¢ je pokryt prachovymi Casticemi, koroznimi
produkty a je stfedoveé vyosen (obr. 6., 14.).

Kliéni mechanismus je kryt kupolovitou hranénou aplikou pro duty kli¢ s patkou
srdcovitého profilu se zafezy v ploSe. Mechanismus je pokryt prachovymi casticemi,
koroznimi produkty. Patka srdcovitého profilu je zanesena koroznimi produkty
a zdeformovana (obr. 6., 13., 14.).

Fixa¢ni raménko uchytného tfmenu zavor je k zdkladné pifinytované a slouzi
k ptidrzeni zapadek v jejich zadni ¢asti u pruzin (obr. 1., 8., 12., 13.).

Pruziny v zadni Casti dveiniho zdmku jsou nefunk¢ni, patrné zde jsou krusty necistot
prachovych castic a korozni produkty.

Ozdobna desticka kryje pruziny. Je pfinytovana k podloznimu plechu pftes tfi sloupky
na nichz jsou ukotveny pruziny. Desticka je zdobend ryhovanim s ozdobnym motivem
z akantu, pokryta prachovymi casticemi, koroznimi produkty a ve vytazeném hrotu je
deformovana ohnutim (obr. 10., 11.).



VI. Vyhodnoceni pruzkumu

Cely dveini zamek pokryvaji prachové castice (necistoty) a korozni produkty (obr. 1.,
2.). Vmistech s vét§im usazovanim prachovych ¢astic jsou korozni produkty intenzivnéjsi
(obr. 3., 8., 12., 15.).

Urceni koroznich produkti bylo provedeno pohledové s pomoci lupy a mikroskopu.
Nésledné byly provedeny lokalni mechanické zkousky ciSténim ocelovou vatou
Rakso No. 000, které¢ prokazaly, ze na dvefnim zdmku nejsou zadné zdobné povrchové
upravy (barveni napousténim, brynyrovani, tausirovani, cinovani), (obr. 10.). Tato vata je
velmi jemnda a kodstranéni koroznich produkti dochdzi pozvolna po vrstvach
(viz. X. Pouzité technologie a materidly). V ptipad¢ vyskytu zdobnych technik nedojde
k jejich poskozeni.

Fluorescen¢ni nedestruktivni metodu zadavatel (SeveroCeské muzeum v Liberci)
nepozaduje.

Na dveinim zamku se vyskytuji korozni produkty oxidu Zeleznatého (FeO) - cerné
barvy a oxidu zelezit¢ho (Fe,Os) — Cervenohnédé barvy.

Jednotlivé dily dveiniho zamku maji kovova jadra zachovana.

Dveini zamek je vyroben kovaiskymi a zamec¢nickymi technologiemi. PodloZni plech
je pravdépodobné vyroben technologii ploSného zhustovani vrstev. V plose podlozniho
plechu jsou znatelné zbytky okuji. Praskliny na hranach dvetniho zdmku naznacuji kovarské
zpracovani podlozniho plechu (plosné zhustovani vrstev). Tyto praskliny jsou linedrni ve
sméru zhusténych vrstev materialu. ZkouSka hloubky prasklin byla provedena jehlou.
Hloubky prasklin jsou v rozmezi 0,1 mm az 2 mm.

Prasklina v ¢elnim pravothlém ohnuti byla pravdépodobné zpiisobena neodbornym
rovnanim za studena (obr. 4., 5., 7.).

Dveini zamek vykazuje zndmky neodborného sejmuti z dvefi. Je to deformace
podlozniho plechu v misté vodiciho mechanismu (obr. 3.), vyoseni vodiciho mechanismu pro
duty kli¢ (obr. 6., 14.), deformace klicniho mechanismu v kupolovité hranéné aplikaci, vrypy
na zavorach (obr. 5., 6.), deformace trnu na zavote (obr. 13.).

V zadni casti zamku na ozdobné desticce a jejim spodnim protikuse — podlozniho
plechu jsou deformace ohnutim (obr. 11.).

Praskliny a deformace a jiné vady opravovat nebudeme, jelikoz nemaji vliv
na celkovou pevnost zamku.

Zavory jsou nefunkcni, jsou fixovany koroznimi produkty. Béhem restaurovani je
mozné jejich uvolnéni od této fixace (obr. 1., 5., 12.). Zavory byly vykovany volnym
(ru¢nim) kovanim, pak kalibrovany v zépustce a pasovany (pilovanim).

Pruziny jsou téz fixovany koroznimi produkty, nevykazuji zadné poskozeni
Ci prasknuti, téZ je mozné jejich uvolnéni od fixace. Pruziny byly vyrobeny volnym (ru¢nim)
kovanim, zhustovanim materialu do vrstev. Pruznost se ziskavala zpracovanim za tepla i za
studena nebo nauhli¢enim na dfevéném uhli. Béhem restaurovani nemizeme ov¢ftit funkénost
mechanickych vlastnosti pruzin ani vnitini strukturu materidlu (obr. 9.). Pruziny mohou
ztracet své mechanické vlastnosti starnutim. Restauratorskym zasahem dojde k CasteCnému
ubytku materidlu (odstranéni koroznich produktti). Pruziny nesmi byt funkéné zatizeny.

Kli¢ni mechanismus je sesazen z nékolika ¢asti: hranénd aplika, mechanismus klice
pro vypusti a kolovrat brady dutého klice, vodici mechanismus dutého lice, dvé pravouhlé
patky pro uchyceni k podloznimu plechu. Jednotlivé dily bylo mozné vyrobit volnym
(ruénim) kovanim, kalibrovanim v zapustce a pasovanim (pilovanim), po té byly spojeny
spojovaci technologii tvrdého pajeni médi. Je pravdépodobné, ze se tato technologie bude
vyskytovat na klicnim mechanismu.

Tvar ozdobné desticky je vysekan z plechu. Tloustka plechu je 2 mm. Hrana
ozdobné desticky je vyseknuta sekacem a nasledné ocisténa pravdépodobné kartacem.



Dekor z akantu na ozdobné desticce je ryhovany. Na hran€ a v mistech vysekdvaného
zdoben¢ho dekoru byly provedeny zkousky drobnym vrypem ocelovou jehlou k zjiSténi
zdobnych technik (barveni napousténim, brynyrovani, tausirovani, cinovani), (obr. 1., 10.).
Tyto techniky nebyly prokéazany.

Hlavy nyti byly volné (ruén€) vykovany, kalibrovany do zéapustky, pasovany
(pilovanim) nebo cCistény kartaCem.

Lze ptedpokléadat, ze pouzité technologie: volné (rucni) kovani, kalibrace do zapustky,
pasovani (pilovani, brouseni), probijeni, kaleni, popousténi, zuSlechtovani, spojovaci
technologie tvrdé pajeni médi byly dostupné v 17. stoleti.



VII. Koncepce restauratorského zasahu

Restaurovanim pozadujeme odstranéni koroznich produkti a zachovéani castecné
funk¢nosti dvetniho zadmku. Dveifni zdmek se nebude celkové demontovat a zachovaji se
vsechny stavajici vady. Pfi restaurovani bude kladen dliraz na zachovani originality
a autenticnost pamatky.

Z povrchu pfedmétu budou nejprve odstranény povrchové prachové ¢astice a necistoty
za pouziti oplachl technickym benzinem. Vnitini ¢asti dvetniho zdmku budou injektovany
petrolejem k uvolnéni krust koroznich produkti.

Odstranéni  koroznich produktl zdveifniho zdmku bude provaddéno pozvolné
a nedestruktivni metodou.

Pro zmékceni koroznich produkti zvolime stfidavou metodu ponofovani dveiniho
zamku do teplé olejové lazné. Olejova lazen bude z prevodového oleje PP 80 a teplota 14zné
t = 50 stupiii Celsia, nasledné oplachy technickym benzinem, lithem — tim vyplavujeme
uvolnéné korozni produkty. Mechanické rozruSovani provedeme ocelovymi vatami Rakso
o velikosti No. 000. Na rozrusovani koroznich produktii bude téz pouzito ocelovych kotouckt
a kartacki s jemnym vldknem Rakso No. 1083. Vata, ocelové kotoucky a kartacky jsou velmi
jemné a k odstranéni koroznich produktii dochazi pozvolna, po vrstvach. V ptipadé vyskytu
zdobnych technik nedojde k jejich poskozeni (viz. X. Pouzité technologie a materialy). Tento
postup budeme opakovat do UpIného odstranéni koroznich produkt. Po kone¢ném oplachu
a vysuseni horkovzdusnou pistoli pfi teploté t = 80 stupiiti Celsia bude provedena kompletni
stabilizace pfedmétu minerdlnim olejem WD 40 s véelim voskem. Veli vosk rozpustime
v mineralnim oleji WD 40 pfi teploté t = 70 stupiiti Celsia.

Praskliny budou téz ¢iStény stejnou, stiidavou metodou s tim, ze do prasklin bude
béhem c¢isténi aplikovan petrolej a nasledné budou oplachnuty technickym benzinem a lihem,
¢imz vyplavime uvolnéné korozni produkty. Pro lepSi uvolnéni krust bude pouZito
profouknuti tlakovym vzduchem 0,3 MPa. Po odstranéni koroznich produkti a stabilizaci
vysuSenim horkovzduSnou pistoli t = 80 stupiii Celsia bude do prasklin injektovan roztok
tanatu A. Nasledné bude cely dveini zamek zakonzervovan minerdlnim olejem WD 40
s v€elim voskem. Véeli vosk rozpustime v minerdlnim oleji WD 40 pfi teploté t = 70 stupili
Celsia (viz. X. Pouzité technologie a materialy).

Kli¢ni mechanismus a vnitini prostory mezi ozdobnou destickou a podloZnim plechem
budou ¢istény stejnou metodou jako praskliny.

Praskliny, deformace a jiné vady opravovat nebudeme, jelikoZ nemaji vliv na
celkovou pevnost dveiniho zdmku. Na praskliny, deformace a jiné vady neplsobi Zadné
vnéjs$i materidloveé sily.

Navrhovany technologicky postup je nedestruktivni a minimalizuje korozni aktivity.



VIII. Postup restauratorskych praci

Pro odstranéni prachovych vrstev byl dvefni zdmek ponofen do technického benzinu. Pro
rozrusovani prachovych vrstev v technickém benzinu byl pouzit nylonovy zubni kartacek.
Po odkapani a odpafeni zbytkového technického benzinu byl dvefni zdmek suSen
horkovzdus$nou pistoli pii teploté¢ t = 80 stupna Celsia. Petrolej pro zmékceni prachovych
¢astic a koroznich produktl byl injektovan do prostor zdobné desti¢ky a podlozniho plechu
u pruzin, dale v pfedni Casti zavor, v jejich zadni ¢asti, do klicniho mechanismu a prasklin.
Nasledné byl dveini zdmek opétovné ponofen do technického benzinu, pfecistén nylonovym
zubnim kartackem, po odpafeni technického benzinu proplachnut lihem a vysuSen
horkovzduS$nou pistoli pfi teploté t = 80 stupnti Celsia.

Stiidava metoda byla zvolena pro odstranéni koroznich produktii. Tato metoda spociva
v ponoteni dvefniho zdmku do 14zné z pievodového oleje PP 80. Teplota olejové lazné byla
t = 50 stupnii Celsia. Olejova lazen pozvolna zmékcovala (rozruSovala) korozni produkty.
Pievodovy olej PP 80 je ekologicky, netoxicky (viz. Pfiloha 1. a Pfiloha 2.) V olejové lazni
byl dveini zdmek ponechan 14 dni. Teplota t = 50 stupni Celsia byla vzdy fizena
v intervalech po 12 hodinach (obr. 16., 17.).

Po uplynuti této doby byl dveini zamek vyjmut z olejové lazn€, oplachnut technickym
benzinem a nasledné ponoten do petroleje. V petrolejové lazni bylo aplikovano rozrusovani
koroznich produktl vatami Rakso No. 000 (viz. X. Pouzité technologie a materidly),
(obr. 20.). Po ¢astecném odstranéni koroznich produktii byl dveini zdmek z petrolejové 1dzné
vyjmut, oplachnut technickym benzinem a osuSen tlakovym vzduchem velikosti 0,3 MPa.
Tlakovy vzduch napomohl kuvolnéni koroznich produkti nedestruktivni metodou
v nepiistupnych mistech klicniho mechanismu, u pruzin, v prasklinach. Nasledné¢ cistén
ocelovymi  kartaCky a kotouCky sjemnym vldknem o velikosti Rakso No. 1083
(viz. X. Pouzité technologie a materialy). Kartacky a kotoucky této velikosti rozruSovaly
korozni produkty v prostoru dilkové koroze.

Po ¢asteCném odstranéni koroznich produktt byl dveini zamek oplachnut technickym
benzinem a lihem. Technicky benzin a lih vyplavily zbytky krust a nanosy koroznich
produkti. Béhem odstranovani koroznich produktti na dvefnim zamku bylo zjistovano jejich
zbytkové mnozstvi (obr. 16., 19., 22.).

Korozni produkty z dvefniho zdmku byly uvoliiovany pozvolné, postupné po vrstvach,
aby se zabranilo pfipadné destrukci zdobnych technik (barveni napousténim - v plose
podlozniho plechu, tausirovani, cinovani na ozdobné destic¢ce), (obr. 17., 18., 19., 21.).
Sice prizkum tyto zdobné techniky neprokézal, postupem odstranéni koroznich produkti
z klicniho mechanismu byla prokazana spojovaci technologie tvrdého pajeni médi na této
¢asti dveiniho zdmku (obr. 22.), (obr. 35., 36., 37.).

Dokud dveini zdmek vykazoval korozni produkty byl opét vlozen do olejové lazné
a cely proces se opakoval do Uplného odstranéni koroznich produktii.

Béhem 9 cykli po 14 dnech byly odstranény vSechny mozné korozni produkty
z dveiniho zamku (obr. 23., 24.).

V pribéhu odstranéni koroznich produkti doslo k uvolnéni zavor a pruzin (obr. 28.,
31., 32.). Po celkovém oplachu v technickém benzinu, vysuSeni a nasledném oplachu v lihu
(odstranéni vsSech zbytkovych nezddoucich latek) byl dveini zdmek vysusen horkovzdusnou
pistoli pfi teploté t = 80 stupni Celsia.

Do prasklin a prostor mezi ozdobnou destickou a podloznim plechem byl injektovan
roztok tanatu A (viz. X. Pouzité¢ technologie a materialy), (obr. 27., 28., 32., 39.). Dveini
zamek byl zakonzervovan roztokem mineralniho oleje WD 40 s véelim voskem pfi teploté
t =70 stupiit Celsia (viz. X. Pouzité technologie a materialy).

Ptebytky roztoku WD 40 a vceliho vosku byly zatfeny bavinénou latkou - flanelem
(obr. 25., 26.).



IX. Po restaurovani

Vsechny prace byly provedeny s ohledem na zachovani originality a autenti¢nost
pamatky.

V prubéhu restaurovani se potvrdilo:

e Uvolnéni zavor a pruzin (obr. 28., 32.).

e Linearni praskliny jsou materidlové vady vzniklé kovaiskou vyrobou plechu — (plo$né
zhusténi vrstev), (obr. 30., 31.).

e Na praskliny, na deformace a na jiné vady nepisobi Zadné vné&jsi sily. Jejich stav se
nezménil.

e Nasilné vniknuti do dvefniho zdmku (obr. 25., 35., 38., 40.).

e Na ozdobné desticce je ryhovany ornament z akantu (obr. 33.).

e Na kli¢énim mechanismu dvefniho zamku je spojovaci technologie tvrdého pajeni médi
(obr. 35., 36., 37.).

e M¢émy ubytek materidlu vnéjSich koroznich produktd je 12 g. (Mérny ubytek
materialu byl pocitan z rozdilu hmotnosti dvefniho zdmku pted a po restaurovani).

* Index korozni odolnosti materidlu je 3 (pomérné odolny).

Byl dodrzen cely postup restauratorskych a konzervacnich praci:

* QOdstranéni prachovych ¢astic a koroznich produktt (obr. 23., 24., 25., 26., 29., 30.).

» Stabilizace a zakonzervovani prasklin, deformaci a vad dvetniho zadmku (obr. 27., 28.,
30., 34., 38., 39., 40.).

» Stabilizace a zakonzervovani dillkové koroze (obr. 26., 31.).

» Stabilizace a konzervace celého dveiniho zdmku (obr. 23., 24.).

vvvvvv

Je zachovana originalita.

10



X. Pouzité technologie a materialy
Odstranéni necistot
mechanické ¢iSténi:

e nylonovy zubni kartacek
e technicky benzin

e lih
e petrolej
oplachy:
e technicky benzin
e petrolej
e lih
suSeni:

e suseni horkovzdus$nou pistoli pfi teploté t = 80 stupnti Celsia

Odstranéni koroznich produkti

e 7elezné Casti — pfevodovy olej PP 80
Hekra PP8O0 je ¢ird kapalina. Obsahuje uhlovodikové slozeni, které je mozno oznacit jako
ekologické. Hekra PP80 je kvalitni ropny olej obsahujici piisady ke zlepSeni antikorozivnich
a antioxidacnich vlastnosti (viz. Pfiloha 1. a Ptiloha 2.).

mechanické ¢iSténi:

e ocelové kotoucky jemné vlakno No. 1083

e ocelové kartacky jemné vldkno No. 1083

e ocelova vata Rakso velikost No. 000

Vata, ocelové kotoucky a kartacky jsou velmi jemné a k odstranéni koroznich
produktti dochazi pozvolna, po vrstvach. V ptipadé vyskytu zdobnych technik nedojde

k jejich poskozeni.

oplachy:
e technicky benzin
e petrolej
e lih

suSeni:

e horkovzdusnou pistoli pfi teploté t = 80 stupni Celsia

e tlakovy vzduch velikosti 0,3 MPa
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Stabilizace predmétu
e mineralni olej WD 40 (150 ml)
obsahuje:
lehké ropné derivaty (CAS 64742 — 48 —9)
organické rozpoustédla 0.67 kg/kg

hustota: 0.817 g/cm’
(viz. Ptiloha 3. a Pftiloha 4.)

® vceli vosk - ptirodni produkt (10 g)

* roztok tanatu A — stabilizator koroznich produkti
obsahuje:
tanin 250 g
lih 150 ml
destilovana voda 1000 ml

Méreni:
Lupa: zvétSeni = 2,5x.

Mikroskop Jena Technival, minimalni zvétSeni = 12,5x, maximalni zvétSeni = 125x.

Vazeni:

Digitalni vahy Soehnike, vazeni od 0 kg do 10 kg, odchylka vazeni je 2 g.

Fotodokumentace:

Digitalni fotoaparat Fujifilm S5000, rozliSeni 3 Megapixely, ISO 100.
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XI. Doporuceny rezim pamatky véetné terminti pribézZného odborného oSetreni

Preventivni ochrana bude predstavovat stalou péci o tlozné prostory, kontrolu
relativni vlhkosti prostiedi a pravidelnou kontrolu stavu pamatky (sbirkového predmétu).

Rizikové faktory mohou ovlivnit poSkozeni materialu a zptlisobit ¢ernani a korozi
povrchové tipravy.

Idealni pozadavky na uloZeni

stabilni klima ( R.V. 30 — 40 %), teplota 17 - 20 °C

omezeni polutantli v tloznych prostorach

pouzivani oballi s inhibi¢nimi ucinky

vhodny mobiliaf (vyloucit dievottisku, dubové dievo, natéry uvoliujici agresivni latky)
zajisténi proti padu

dostate¢ny ulozny prostor (eliminace doteku dvou riznych kovii)

ooooo0

Podminky ulozeni dveiniho zamku OK 970 pro depozitai SeveroCeského muzea
v Liberci

Q stabilni klima (R.V. 45 %), teplota 17 °C

Hodnoty t a R.V. udrZzuje automaticky systém méfeni a regulace v diferenci teplota
(t = +1 °C) a relativni vlhkost (R.V. = +- 4 %). Tyto hodnoty jsou schvaleny
jednotlivymi kuratory sbirkovych pfedmétu.

Q pouzit obal s inhibi¢nimi G¢inky

Q zajisténi proti padu

Q dostateény ulozny prostor (eliminace doteku dvou riznych kovi)

Nabytkovy dveini zamek neni funk¢ni.

Pravidelna kontrola dvefniho zamku (sbirkového predmétu) bude znamenat vyhledavani
vyskytu aktivni koroze na povrchu materialu.

Pravidelna udrzba bude spocivat v odstraiiovani prachu z povrchu predmétu. Odstranovani
prachu doporucuji provadét pouze opatrnym oprasovanim tak, abychom neporusili olejovy
film s voskem, nebot’ i prach mé& abrazivni Gc¢inky. Pii opraSovani vzdy postupujeme
od nejvyssich mist dvefniho zamku (sbirkového pfedmétu) smérem dold. Pokud bude predmét
vystaven v expozici méla by byt tato Cinnost provadéna az ttikrat ro¢né.

Dveini zdmek je chranén vrstvou mineralniho oleje, takze se jeho veSkera udrzba béhem
peti az osmi let miiZze omezit na minimum.

Pii jakékoli manipulaci s dveinim zdmkem je nutno pracovat v bavinénych rukavicich
a v prostifedi se stejnou teplotou, jaka je v misté jeho uloZeni, aby nedoSlo ke kondenzaci
vlhkosti na povrchu materidlu.
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XII. Ptiloha 1. Technicky list pFevodového oleje HEKRA PP80
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XIII. Priloha 2. Bezpe¢nostni list pfevodového oleje Hekra PP 80
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XIV. Priloha 3 . Technicky list mineralniho oleje WD 40
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XYV. Priloha 4. Bezpecnostni list mineralniho oleje WD 40
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XVI. Odborna konzultace

Zméekceeni koroznich produkti v olejové 1azni z prevodového oleje PP 80:
PhDr. Jan Mohr (Severoceské muzeum v Liberci)
Be. Stanislav Hrbaty (Muzeum Vychodnich Cech v Hradci Kralové)
Antonin Svec (Hornické muzeum Piibram)
Mgr. Jaromir Nozi¢ka (Mizeum mésta Bratislavy)

Chemicke sloZeni pfevodoveho oleje PP 80:
Ing. Zbynék Blecha (VOS Turnov)

Fotodokumentace:
Milada Domankova (Severoceské muzeum v Liberci)

XVII. Pouzita literatura a odkazy www. stranek

Bezpecnostni list pfevodového oleje PP 80:
www.mpa.cz/upload/?1d=244&tmp=1210309990 ...

Technicky list pfevodového oleje PP 80: www.servis-oleju.cz/tech_listy/TL-PP80

Bezpecnostni list mineralniho oleje WD 40: www.tectane.cz/produkty/0735m.htm

Technicky list mineralniho oleje WD 40: www.tectane.cz/produkty/0735m.htm
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XVIII. Fotodokumentace

Obr. 1. Pfedni pohledova strana zamku.

(velikost metitka: ¢tverec 10 x 10 mm)

Celkova délka dveiniho zamku je 170 mm a Sitka 115 mm.

Celoplos$né pokryti dvetniho zdmku prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty.
V plose podlozniho plechu je 5 montaznich probijenych otvort o priméru 5 mm.
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Obr. 2. Zadni pohledova strana zamku — podlozni plech.
Celoplosné pokryti prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty.
V ploSe podlozniho plechu jsou probijené montazni otvory.
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Obr. 3. Zadni strana zamku - podlozni plech.
Detail koroznich produktti u vodiciho mechanismu dutého klice a zapusténé nyty.
Detail deformace na podloznim plechu u vodiciho mechanismu klice.
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Obr. 4. Zadni strana zdmku - podlozni plech.

Deformace v pravothlém zahnuti.

Montazni probijené otvory (primér 5 mm) k uchyceni dveiniho zamku ke dvetim.
Korozni produkty na plose podlozniho plechu (FeO — cerné barvy, Fe,O; — cervenohnédé
barvy).

Muzejni evidencni ¢islo zamku OK 970.
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Obr. 5. Celni pohled na zamek — dvé zavory.

Znatelné prachové ¢astice (v mistech s vétsim usazovanim prachovych ¢astic jsou korozni
produkty intenzivnéjsi).

Uchyceni zavor U profilem, ktery je pfinytovany k podloznimu plechu.

Deformace v pravothlém ohnuti, délka praskliny 45 mm.
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Obr. 6. Bo¢ni pohled na zamek — spodni.
Znatelné prachové ¢astice, korozni produkty.
Vyoseni vodiciho mechanismu klice.
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Obr. 7. Bo¢ni pohled na zamek — horni.
Deformace profilu hrany podlozniho plechu.
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Obr. 8. Uchyceni zavor - fixaéni raménko uchytného tfmenu zavor.
Detail — znatelné prachové ¢astice a korozni produkty.
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Obr. 9. Pruziny - viditelné krusty necistot prachovych castic a koroznich produkti, kryté
z vrchu ozdobnou destickou a spodnim podloznim plechem.
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Obr. 10. Detail ozdobné desti¢ky s ryhovanym motivem z akantu.

V oblouku a ve vrcholu ozdobné desticky je zapustény nyt, ktery piidrzuje pruzinu pod
ozdobnou destickou.

Pti prizkumu nebylo zji§téno pouziti zdobnych technik (cinovani).
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Obr. 11. Deformace spodniho podlozniho plechu.
Deformace horniho ozdobného plechu.
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Obr. 12. Detail - viditelné prachové ¢astice, korozni produkty.
Deformace hrany podlozniho plechu.
Na zavofte a fixatnim raménku tchytného tfrmenu zavor patrna dillkova koroze.
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Obr. 13. Ve vnitini ¢asti klicniho mechanismu jsou znatelné prachové ¢astice a korozni
produkty.

Deformace na kli¢cnim mechanismu v horni aplice.

Na zévore je znatelnd deformace jazycku a je patrna dulkova koroze.

31



ke

Obr. 14. Detail - kli¢ni mechanismus, patrné prachové Castice, korozni produkty.

Kli¢ni mechanismus pfichycen k podloznimu plechu nyty.

Na kli¢nim mechanismu se pravdépodobné bude vyskytovat spojovaci technologie tvrdé
pajeni meédi.

Stiedové vyoseni vodiciho mechanismu klice.
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Obr. 15. Detail - uchyceni zavor ptes profil U k podloznimu plechu nytem.
Nyt byl pravdépodobné vyroben ru¢nim (volnym) kovanim, nasledné kalibrovan v zapustce
a dopasovan pilovanim.
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Obr. 16. Pohledova strana - odstraiiovani koroznich produktl - zadni strana podlozniho
plechu, stopy po uderech kladiva na podloznim plechu — plo$né zhustovani materialu do
vrstev.

Zbytky okuji na plose podlozniho plechu.

Zapusténé nyty.
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Obr. 17. Pohledova strana - odstraitovani koroznich produktt - pfedni strana podlozniho
plechu.

Postupné uvoliovani koroznich produktu.

Pro odstranéni koroznich produktt byla zvolena sttidava metoda (viz. Postup restauratorskych
praci).
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Obr. 18. Pozvolné odstranovani koroznich produkti - ozdobna desticka.
Pti odstranovani koroznich produktt se neprokazaly zdobné techniky (tauSirovani, cinovani).
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Obr. 19. Detail - odstraniovani koroznich produktt z podlozniho plechu, zavory.
Tlakovy vzduch napomohl k uvolnéni koroznich produktii v neptistupnych mistech.
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Obr. 20. Detail - odstraiiovani koroznich z podlozniho plechu.

V petrolejové lazni bylo aplikovano rozruSovani koroznich produktii ocelovymi vatami
Rakso No. 000.
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Obr. 21. Detail - odstranovani koroznich z podlozniho plechu a z fixa¢niho raménka
uchytného tfmenu zavor.

V petrolejové 1azni bylo aplikovano rozruSovani koroznich produktii ocelovymi vatami
Rakso No. 000.
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Obr. 22. Detail - odstraniovani koroznich z klicniho mechanismu.
Po ¢aste¢ném odstranéni koroznich produktu se objevila spojovaci technologie - tvrdé pajeni
médi.

Tlakovy vzduch napomohl k uvolnéni koroznich produkti v nepfistupnych mistech.
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Po restaurovani

Obr. 23. Pfedni pohledova strana zamku po odstranéni prachovych ¢astic a koroznich
produktd.
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Obr. 24. Zadni pohledova strana zdmku po odstranéni prachovych ¢astic a koroznich
produktt.
Viditelné otlaky od kladiva na podloznim plechu.
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Obr. 25. Zadni strana zamku - podlozni plech.
Detail odstranéni koroznich produktli u vodicitho mechanismu dutého klice a zapusténé nyty.
Detail deformace na podloznim plechu u vodiciho mechanismu klice.
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Obr. 26. Detail podlozniho plechu — odstranéni koroze.
U nytu je patrna zakonzervovana dilkova koroze.
Montazni probijeny otvor o priméru 5 mm.
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Obr. 27. Zadni strana zdmku - podloZni plech.

Prasklina v pravouhlém zahnuti, stabilizovano roztokem tanatu A a zakonzervovano WD 40
s véelim voskem.

Dva montazni otvory (primér 5 mm) k uchyceni zdmku ke dvefim.

Montazni otvory jsou probijené.
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Obr. 28. Celni pohled na zamek.

Prasklina v pravothlém zahnuti byla pravdépodobné zpisobena neodbornym rovnanim za
studena. Prasklina v pravouhlém ohnuti je stabilizovdna roztokem tandtu A a zakonzervovana
mineralnim olejem WD 40 s v¢elim voskem.

Dv¢ zavory a jejich uchyceni nyty.

Hlavy nytl byly vykovany volnym (ru¢nim) kovanim, kalibrovany do zapustky, pasovany
(pilovanim) nebo kartaCovany.
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Obr. 29. Bo¢ni pohled na zamek — spodni.
Zachovani stiedového vyoseni vodicitho mechanismu klice.
Zachovani vrcholt podlozniho plechu a ozdobné desticky (vlevo).
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Obr. 30. Bo¢ni pohled na zdmek — horni.

Linearni prasklina podlozniho plechu po restaurovéani a konzervaci.

Linearni prasklina podlozniho plechu — kovaiské zpracovani — (plo$né zhust'ovani do vrstev).
Zakonzervovana diilkova koroze na zavorach po restaurovani a konzervaci.
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Obr. 31. Detail - uchyceni fixacnim raménkem tchytného tfrmenu zévor po restaurovani a
konzervaci.
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Obr. 32. Detail — zakonzervované pruziny (uvolnéné) po restaurovani a konzervaci.
Odstranéné korozni produkty snizi povrchovou pevnost pruZzin.
Pruziny mohou ztracet své mechanické vlastnosti starnutim.
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konzervaci.
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t akantu po restaurov.

Obr. 33. Ozdobna desticka — ryhovany ornamen
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Obr. 34. Detail ohnuti na podloZnim plechu a ozdobné desti¢ce po restaurovani a konzervaci.
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Obr. 35. Detail - kupolovita hranéna aplika — deformace nasilného vniknuti do zamku po
restaurovani a konzervaci.

53



Obr. 36. Na kli¢énim mechanismu jsou viditelné jednotlivé dily spojené technologii tvrdého
pajeni meédi.
Stiedové vyoseni vodiciho mechanismu kli¢e po restaurovani a konzervaci.
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Obr. 37. Kli¢ni mechanismus — spojovaci technologie — tvrdé pajeni médi.
Kli¢ni mechanismus je pfinytovany k podloznimu plechu. Na nepohledové strané podlozniho
plechu jsou nyty zapusténé do plochy.
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Obr. 38. Detail - Deformovany trn na zavote pro kli¢ po restaurovani a konzervaci.
Trn na zévofe je mechanicky opotfebovany a deformovany nasilnym vniknutim.
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Obr. 39. Deformace podlozniho plechu. Tyto deformace vznikly neodbornym sejmutim
dveiniho zdmku z dvefi.

57



Obr. 40. Vrypy na zavoie po vniknuti nezadouciho predmétu.
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