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I. Lokalizace pamatky

Cast predmétu dil A:

l.
2.
3.

Kraj: Liberecky

Mgésto: Liberec

Adresa majitele restaurovaného predmétu: Severoceské muzeum v Liberci,
ptispévkova organizace

Masarykova 11, 460 01 Liberec

Ztizovatel: Krajsky tfad Libereckého kraje

Nazev pamatky: Vicko zelezné truhlicky

Sbirka: Severoceského muzea v Liberci, podsbirka obecné kovy,

evidencni ¢islo OK 654

Cast piedmétu dil B:

1.

3.

e

Kraj: Liberecky

Meésto: Liberec

Adresa majitele restaurovaného predmétu: Severoceské muzeum v Liberci,
prispévkova organizace

Masarykova 11, 460 01 Liberec

Ziizovatel: Krajsky ufad Libereckého kraje

Nézev pamatky: Korpus zelezné truhlicky

Sbirka: Severoceského muzea v Liberci, podsbirka obecné kovy,

bez evidencniho ¢isla

Po restaurovani bude dil A a dil B uloZen pod eviden¢nim ¢islem OK 654.

I1. Udaje o pamatce

A S

7.

Datovéani: 16. - 17. stoleti

Autor (dilna): neznamy

Misto: Stfedni Evropa

Vlastnik: Severoceské muzeum v Liberci

Objednavatel: Severoceské muzeum v Liberci

Vicko zelezné truhlicky (dil A) neni zapséno v seznamu kulturnich pamatek
ani v seznamu narodnich kulturnich pamatek.

Korpus zelezné truhlicky (dil B) neni zapsan v seznamu kulturnich pamatek
ani v seznamu narodnich kulturnich pamatek.

I11. Udaje o akci

b S

Termin zapoceti praci: 3.3. 2009

Restauratorsky zamér vypracoval: David Lejsek
Restauratorsky zadmér schvalen: 20.4. 2009
Termin ukonceni praci: 28.10. 2009



IV. 1.1. Popis pamatky — dil A

Restaurovanym sbirkovym pfedmétem je vicko Zelezné truhlicky (dale jen dil A),
o celkové sifce 190 mm a vysce 102 mm (obr. 1.). Dil A je vyroben z kujného Zeleza
a plechu. Na vn¢jsi strané¢ dilu A jsou na pravém a levém boku pravouhle zahnuté
piekladové Zelezné plechy, které jsou piinytované. Celni pravothle zahnuty Zelezny plech
chybi. Tyto piekladové pravothle zahnuté plechy slouzi proti vniknuti do truhlicky. Pasky se
zavésem pro Cepy (panty) jsou na zadni vnéjsi stran¢ dilu A jiStény priloZnym jisticim
pasem, ktery je pfinytovany k zakladovému plechu. Na paskach vedenych v plose
zékladového plechu jsou ofka na ¢epy drzadla (€. 7). Uprostied drzadla je abalustrova
ozdoba. Po odsunuti kryciho §titku je vstup do zamkového mechanismu ptes vnéjsi otvor
pro duty klic.

Ziamkovy mechanismus je soucasti dilu A na wvnitini strané (obr. 2.).
Casti zamkového mechanismu jsou:

. 1 - dv¢ hlavni zavory

.2 - prava a leva zavora

3 - vrchni hrot zavor

.4 - rdm s U profilem

5 - dvojramenné pievodové paky
. 6 - schranka kli¢ni zabrany

. 7 - zaves pro cepy

. 8 - pricnik

- 9 - pruziny
- €. 10 - pfidrzny vodi¢ zavor
- ¢ 11 -nyty

O O O O O O O O O O O O

. 12 - sloupek pruzin

Zamkovy mechanismus se uvede do pohybu tlakem klice na vrchni a bo¢ni hrot

zavor (€. 3), kterym se dostanou ze zakladni polohy zamknuto do piechodné polohy.
Ta se zachovava jen v momenté odemknuti zamku pomoci dutého klice. Po odemknuti se kli¢
uvolni a zdmkovy mechanismus se samocinné vrati do zdkladni polohy. Samotny kli¢
se ve schrance kli¢ni zabrany nemuize dokonale otacet., brani v tom destic¢ka, ktera slouzi na
upevnéni zamkovych zabran. Desticka vchazi do wvnitinich vyfezi brady dutého klice.
Desticka je umisténa ve schrance klicnich zabran hned za krajni polohou brady klice pfi
odemykani.
Dvé hlavni zavory (€. 1) na sob¢ funguji nezavisle. Ze zakladni polohy se zasouvaji ob¢
hlavni zévory a svym pohybem pienesou mechaniku na prevodové paky (€. 95),
které posunou pravou i levou zavoru (€. 2) na bocich. V piedni ¢asti jsou zavory pfipevnény
U profilem (€. 4), ktery je pfinytovany k zakladovému plechu. Tvofi tak zpevnény ram
zakladniho plechu. Na vrcholu U profilu je podéIné a pficné ozdobné ryhovani.

Pi‘evodové paKy jsou na depech. Cepy jsou pfinytované k zakladovému plechu.

Pruziny (¢. 9) se opiraji o ptfevodové paky, na které pusobi tlakem. Pruziny jsou
uchyceny na sloupcich. Sloupky jsou piinytované k zakladovému plechu a pri¢niku (€. 8).
Pridrzné vodice zavor (¢. 10) jsou k zakladovému plechu pfinytovany na vngjsi strané
dilu A. Ptidrzné vodice slouzi k ptidrzeni zavor.

Zamkovy mechanismus je kryt schrankou kli¢ni zabrany (€. 6) pro duty klic.



Schéma zamkového mechanismu.

IV. 1.2. Prizkum stavu pamatky pied zapocetim restauratorskych a konzervatorskych
praci —dil A

Na dilu A nejsou patrné zaddné zdobné povrchové upravy (barveni napousténim,
brynyrovani, tausirovani, cinovani). Tyto techniky lze zjistit fluorescenéni nedestruktivni
metodou nebo pozvolnym odstraiiovanim koroznich produktt po vrstvach, ptfipadn¢ RTG.
Bude provedena nedestruktivni fluorescen¢ni metoda.

Dil A je pokryt vrstvou jemnych koroznich produktii, v mistech s vét§im usazovanim
prachovych castic jsou korozni produkty intenzivnéjsi, lokalné vykazuje korozi dulkovou.
Ditlkova koroze je v plose plechu a v mistech spojt (obr. 6., 9, 10.).

Dil A je vyroben z kujného zelezného plechu a pruziny z upravené oceli, pravdépodobné
byly kovéaisky zpracovany.

Zikladovy plech - tloustka plechu je 2 mm, v celni ¢asti chybi pravouhle
zahnuty ptekladovy plech (obr. 5.), byl s nejvétsi pravdépodobnosti vylomen. Tato strana
dilu A je pokryta prachovymi ¢asticemi, zbytky voskl a dillkovou korozi (obr. 6.). Zadni
strana zakladového plechu se zamkovym mechanismem je téZz pokryta prachovymi Casticemi
s koroznimi produkty (obr. 2.). Kovové jadro je zachovano. Zamkovy mechanismus
je castecné funkceni. Chybi kli¢ k odemykéni.

Piekladové Zelezné plechy jsou zapraSené se zbytky voski. V pfedni ¢asti u chybé&jiciho
celniho ptrekladového plechu jsou v rozich linearni praskliny. Délka prasklin je piiblizné
od 5 mm az po 20 mm. V ohybu a mistech s v&tsi intenzitou plisobeni koroze je plech praskly



az k zakladovému plechu. Linearni praskliny maji hloubku ptiblizn¢ 0,01 mm — 0,02 mm.
Tloustka pasku je 2mm. Na hrané¢ piekladového plechu je opakovany vzor Castecného
oblouku s hrotem (obr. 3., 4.).

Pasky se zavésem pro Cepy (panty) jsou vsazeny pod piekladové plechy a piinytovany
k zdkladovému plechu. V mistech spojui vykazuji pravdépodobné druhotnou korozi kyselinou
fosforecnou. Nanosy koroznich produktl jsou bil¢ a Sedivé. Pravy pasek se zavésem pro Cepy
ma primér 6 mm, levy pasek se zavésem pro ¢epy ma prumer 5 mm.

Kryci Stitek je zapraSeny se zbytky voskl. Jeho funkCénost je  zajiSténa spojenim
se zakladovym plechem pomoci Sroubu s Witvortovym zévitem. Tento zavit je skrz zakladovy
plech. Sroub ma na konci kulovitou ozdobu. Kulovita ozdoba je i v dolni &asti kryciho §titku,
slouzi kuchopeni kryciho Stitku a jeho odsunuti vpravo ¢i vlevo, tedy ke vstupu
k zamkovému mechanismu. Tloustka materialu je 2 mm, priimér kulovitych ozdob je 9,5 mm
a 10 mm (obr. 1., 3., 5.).

Prilozné jistici pasky jsou zaprasené se zbytky vosk, v jejich 1/3 jsou ocka na ¢epy drzadla.
Rozméry péskt jsou 17 x 68 x 2 mm (obr. 6.).

Oc¢ka na cepy drzadla jsou na priloznych jisticich paskach a prinytované k zadkladovému
plechu. Jsou zaprasené, se zbytky voski. Primér ocka je 5,5 mm (obr. 6.).

Na vnitini stran€ dilu A je zamkovy mechanismus. Zamkovy mechanismus je ¢astecné
funkéni. Ve spojich s prekladovymi pasky jsou intenzivni bile a Sedivé korozni produkty.
Dvé hlavni zavory jsou v predni ¢asti jiStény ramem s U profilem a v zadni ¢asti piidrznymi
vodi¢i téchto zavor. Zavory jsou znacné zapraSené s bilymi a Sedivymi nanosy koroznich
produktii. Zavory jsou na sobé mechanicky nezavislé (obr. 8.).

Prava a leva zavora je pfichycena v ptedni jeji ¢asti rdmem s U profilem a v zadni Casti
pridrznym vodi¢em. Zavory jsou zapraSené se zbytky voskil a s nanosy bilych a Sedivych
koroznich produktti.

Vrchni hrot zavor je zdoben tfemi kosenym ryhami, které vedou z levé do pravé strany. Hrot
zavor je prinytovany k zavote a pohybuje pravou hlavni zavorou (obr. 11., 13.).

Boc¢ni hrot zavor je na boku levé zavory. Je zaprasSen se zbytky voski.

Ram s U profilem je pfinytovany k zdkladovému plechu. Vrchol U profilu je ozdoben
dvéma bo¢nimi ryhami a kosenou ryhou z levé do pravé strany. Ram s U profilem je zaprasen
se zbytky voskl, v mistech s vétSim usazovanim prachovych castic jsou korozni produkty
intenzivnéj$i. Jsou zde bilé a Sedivé korozni produkty (obr. 8., 9.).

Dvojramenné pievodové paky prenaseji mechanicky pohyb zavor, jsou ukotveny cepem
a jsou funkcéni. Dvojramenné prevodové paky jsou zaprasené se zbytky voskil a vyskytuji
se zde bilé a Sedivé korozni produkty (obr. 10.).

Schranka kli¢nich zabran je zaprasena se zbytky voskli a jsou zde bilé a Sedivé korozni
produkty (obr. 11.).

Zavésy pro Cepy jsou mechanicky opotiebované, zaprasené se zbytky voskl, v mistech spoji
jsou bilé a Sedivé korozni produkty (obr. 7.).

Pri¢nik pfidrzuje pruziny. Na pravé stran¢€ je uvolnén ze sloupku (obr. 10.).

Pruziny jsou funk¢ni, zaprasené, se zbytky voskl. Pruziny jsou na sloupcich a nevykazuji
mechanické poskozeni (obr. 12.).

Pridrzny vodi¢ zavor je zapraSeny se zbytky voskll. V mistech spojii jsou bilé a Sedivé
korozni produkty.

Nyty jsou roznytovany vzdy do plochy (tzv. zapusténé nyty), (obr. 3.).

Sloupek pruzin piidrzuje pruziny, ve spodni Casti je prinytovany k zédkladovému plechu,
v horni ¢asti je jistén pricnikem (obr. 12.).



IV. 1.3. Vyhodnoceni pruzkumu — dil A

Cely dil A pokryvaji prachové Castice (necistoty) a druhotné korozni produkty (obr. 2.,
3., 6.). V mistech s vétSim usazovanim prachovych ¢astic jsou korozni produkty intenzivnéjsi
(obr. 8.,9., 10., 12.).

Urceni koroznich produkti bylo provedeno pohledové s pomoci lupy a mikroskopu.
Nasledné byly provedeny lokalni mechanické zkousky ¢isténi ocelovou vatou Rakso No.000,
které¢ prokazaly, Zze na dilu A je spojovaci technika tvrdého pajeni médi (obr. 11.). Tato vata
je velmi jemnd a kodstranéni koroznich produktli dochézi pozvolna, po vrstvach
(viz. IV. 1.7. Pouzité technologie a materialy). V piipadé vyskytu povrchovych tprav nedojde
k jejich poskozeni.

Fluorescen¢ni nedestruktivni metodou se neprokézaly zadné povrchové tpravy. Fluorescencni
analyza byla provedena pani Drabkovou na odborném pracovisti v Roztokach u Prahy,
(viz. Ptiloha 1. Fluorescen¢ni analyza). Kovové jadro dilu A je zachovéno.

Dil A  vykazuje pravdépodobnou fosfatizaci povrchu kyselinou fosforecnou
a naslednou konzervaci voskem v 80. letech 20. stoleti. Pravdépodobna nasledna druhotna
celého dilu A. Zbytky kyseliny fosforecné chemicky reagovaly s povrchovou tpravou (vosky
a pfipadnymi oleji). Tato predchozi konzervace touto kyselinou fosfore¢nou nebyla vhodna.
Dil A se pravdépodobné fosfatoval a nasledné stabilizoval nedemontovany. V mistech spoji
a drobnych dulcich zlstaly pravdépodobné zbytky fosfatu, ktery nasledné¢ reagoval
(viz. XIV. Dopliujici ptiloha - Kyselina fosforecna).

Na dilu A se nedochovala zddna povrchova Uprava a reakce kyseliny fosforecné
s povrchem kovu jej nendvratné a silné poskodila svym ucinkem. Povrch celého dilu A je
rozruSen dulky od ptisobeni kyseliny fosforecné (obr. 8., 9., 10., 12.).

Na jednotlivych ¢astech dilu A jsou bilé a Sedé korozni produkty.

Fluorescen¢ni analyza nepotvrdila na dilu A povrchové upravy.

Dveini zamek je vyroben kovarskymi a zamecnickymi technologiemi.
Zakladovy plech - v Celni Casti chybi pravouhle zahnuty ptekladovy plech. Byl s nejvétsi
pravdépodobnosti vylomen (obr. 5.). Je mozné doplnéni toho chybé&jiciho dilu. Zakladovy
plech je vyroben volnym kovanim (ru¢nim), pravdépodobné technologii plosného zhustovani
vrstev.
Piekladové Zelezné plechy - délka prasklin je pfiblizné¢ od 5 mm az po 20 mm. Linedrni
praskliny maji hloubku pfiblizné¢ 0,01 mm — 0,02 mm. Tloustka pasku je 2 mm. Tyto
praskliny byly zplsobeny nasilnym vniknutim do truhlicky a naslednymi ucinky zbytka
kyseliny fosforecné. Zkouska prasklin byla provedena jehlou.
Praskliny a deformace a jiné vady nebudou opravovany, jelikoz nemaji vliv na celkovou
pevnost dilu A. Na hran¢ piekladového plechu je opakovany vzor castecného oblouku
s hrotem. Vzor je poSkozen (obr. 3., 4.).
Pasky se zavésem pro Cepy (panty) - béhem restaurovani je mozné vyrobit nové
odnimatelné ¢epy na zaves. Primér zaveést je ptiblizné 5 mm — 6,5 mm (obr. 3., 4.).
Pri¢nik - na pravé stran€ je uvolnén ze sloupku. Tuto vadu ponechame (obr. 2., 10.).
Pruziny nevykazuji zadné poskozeni ¢i prasknuti. Pruziny jsou vyrobeny volnym (ru¢nim)
kovéanim zhustovanim materialu do vrstev. Pruznost se ziskavéa zpracovanim za studena i za
tepla nebo nauhlicenim na dievéném uhli. Béhem restaurovani nemtizeme ovétit funkénost
mechanickych vlastnosti pruzin ani vnitini strukturu materialu (obr. 12.). Pruziny mohou
ztracet své mechanické vlastnosti starnutim.
Zamkovy mechanismus je c¢asteCné funk¢ni. Béhem restaurovani nemtizeme oveftit
funkénost jednotlivych dili. Zamkovy mechanismus nesmi byt trvale funkéné zatizen
(obr. 2.). Odstranénim koroznich produktt dojde k ibytku materialu.



Jednotlivé ¢asti dilu A mohou ztracet své mechanické vlastnosti starnutim nebo svym
opotiebenim.

Lze predpokladat, ze technologie volného (ru¢ni) kovani, kalibrace do zapustky, probijent,
pasovani (pilovani, brouSeni), kaleni, popousténi, zuSlechtovani, spojovaci technologie
tvrdého péjeni médi byly dostupné v 16. - 17. stoleti.



IV. 1.4. Koncepce restauratorského zasahu — dil A

Restaurovanim poZadujeme odstranéni druhotné koroze zplsobené kyselinou
fosfore€nou, odstranéni koroznich produkti, snizeni kyselosti, stabilizaci povrchu
a zakonzervovani. Zachovat c¢éastecnou funkénost zamku. Doplnit kli¢ k zdmkovému
mechanismu.

S ohledem na zachovani originality a autenti¢nosti pamatky se nebude celkové
demontovat a zachovaji se vSechny stavajici vady.

Z povrchu pfedmétu nejprve budou odstranény povrchové prachové Castice a necistoty
za pouziti oplachii technickym benzinem. Tim je mozné odstranit ptipadné zbytky vosk.
Prostory mezi plechy a praskliny budou injektovany petrolejem k uvolnéni krust koroznich
produkti.

Po té se cely dil A ponofi do technického benzinu a k uvolnéni pravdépodobnych
zbytkl kyseliny fosfore¢né pouZijeme ultrazvuk. Dil A ponechame v ultrazvuku 1,5 hodiny.
Po vyjmuti vysuSime horkovzdusnou pistoli pii teplot¢ 50 °C, cca 5 — 10 minut
a proplachujeme lihem. Lih pouZivame k dal$imu uvolnéni zbytki krust. Pfi ¢iSténi v lihu je
mozné pridavat jedlou sodu, kterd bude neutralizovat plsobeni pravdépodobnych zbytkl
kyseliny fosforecné a nasledné vysuSime horkovzdusnou pistoli pii teploté 50 °C,
cca 5 — 10 minut. K méfeni kyselosti pouzijeme lakmusovy papir.

Lih téZ miZeme vyuZit pfi odstranéni koroznich produktti mechanickym rozruSovanim
ocelovymi vatami velkosti Rakso No. 000.

Na rozruseni koroze bude pouzito i ocelovych kotoucku a kartack, které jsou velmi
jemné s vlaknem No.1083 a No.1083.

Vata a ocelové kotouCky a kartacky jsou velmi jemné a k odstranéni koroznich
produktti dochéazi pozvolna po vrstvach.

Nasledné proplachy v lihu uvolni odstranéné korozni produkty. SuSeni bude
provedeno horkovzdusnou pistoli pfi teploté 50 °C, cca 5 — 10 minut.

Spojovaci technika tvrdého pdjeni médi se vyskytuje na krytce zdmku a béhem
restaurovani nedojde k jeji poskozeni.

Tento postup budeme opakovat do sniZeni kyselosti dilu A v roztoku a tim eliminovat
dalsi plisobeni pravdépodobnych zbytkil kyseliny fosforecné.

Praskliny, deformace a jiné vady opravovat nebudeme, jelikoZ nemaji vliv na
celkovou pevnost dilu A. Na praskliny, deformace a jiné vady neplisobi zadné vnéjsi
materidlové sily.

Nasledna konzervace dilu A bude provedena: do prostor mezi plechy bude injektovan
roztok Tanatu A. Kompletni stabilizace dilu A bude provedena minerdlnim olejem WD 40
sveelim voskem. Vceli vosk rozpustime v minerdlnim oleji WD 40 pii teploté
t =70 stupnti Celsia.

Zamkovy mechanismus je funkéni. Béhem restaurovani nemizeme ovéfit funkEnost
jednotlivych dila. Jednotlivé dily dilu A mohou ztracet své mechanické vlastnosti starnutim
nebo svym opotiebenim. Zamkovy mechanismus nesmi byt trvale funk¢né zatiZen.

Navrhovany technologicky postup je nedestruktivni a minimalizuje korozni aktivitu.

Vyroba klice pro zdmkovy mechanismus. Kli¢ bude vyroben z konstrukéni oceli tfidy
10 371. Ousko klice bude vykovano volnym (ru¢nim) kovanim do plochého
profilu 7 x 48 x 5 mm a nésledné¢ sto¢eno do krouzku s trnem. Krouzek bude mit vnitini
pramér 10 mm.
Dalsi ¢asti klice bude stocend pasovina s bradou klice. Délka pasoviny bude 35 mm a tlouStka
1 mm. Pasovina bude stoc¢ena do trubicky o vnitinim priiméru 5,5 mm.



Po vsazeni ouska s trnem do trubicky budou tyto dily spojeny technologii tvrdého pajeni
medi. Tato technologie tvrdého pajeni médi bude pouzita na zesileni brady kli¢e v predni
casti trubicky, kde bude pripajen platek zelezné planzety. Brada klice bude vypilovana dle
profilu otisku ze zamkové zabrany a nasledné¢ bude dopasovana dle zamkové zabrany
v mechanice zamku dilu A.

KIi¢ bude nasledné¢ mechanicky ocistén od zbytkt okuji ocelovou vatou a kartaci,
aby se vzhledové sjednotil s dilem A.

KIli¢ bude funk¢ni pro zamkovy mechanismus dilu A.

Kli¢ bude replika a mozny typ pouzivany pro tento typ truhlicek.
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IV. 1.5. Postup restauratorskych praci -dil A

Z povrchu pfedmétu byly nejprve odstranény povrchové prachové ¢éstice a necistoty
za pouziti oplachti technickym benzinem. Tim byly odstranény zbytky voskii. Prostory mezi
plechy a praskliny byly injektovany petrolejem k uvolnéni krust koroznich produkti.

Po té byl cely dil A ponoien do technického benzinu a k uvolnéni pravdépodobnych
zbytkl kyseliny fosforecné byl pouzit ultrazvuk. Dil A byl ponechén v ultrazvuku 1,5 hodiny
(obr. 13., 14.). Po vyjmuti byl vysuSen horkovzdusnou pistoli pii teploté¢ t = 50 °C,
cca 5 — 10 minut a proplachnut lihem. Lih byl pouzit k dal§imu uvolnéni zbytka krust. Pfi
¢isténi v lihu byla pfidavana jedla soda, ktera neutralizovala plisobeni pravdépodobnych
zbytkd kyseliny fosforec¢né, nasledné suseni bylo horkovzdusnou pistoli pii teploté t = 50 °C,
cca 5 — 10 minut. K méfeni kyselosti pH byl pouzit lakmusovy papir, ktery se ptrikladal na
textilni (bavinény) tampon s rozpusténymi zbytky koroznich produktt v lihu z dilu A. Méfeni
bylo provadéno pribézné, opakované a na riznych mistech.

Lih byl téz vyuzit pfi odstranéni koroznich produkti pfi mechanickém rozruSovani
ocelovymi vatami velkosti Rakso No. 000.

Na rozruSeni koroze byly pouzity ocelové kotoucky a kartadcky, které jsou velmi jemné
s vlaknem No.1083 a No.1083 (obr. 13.).

Vata a ocelové kotouCky a kartacky jsou velmi jemné a k odstranéni koroznich
produkti dochazi pozvolna po vrstvach.

Nésledné proplachy v lihu uvolnily odstranéné korozni produkty. SuSeni
horkovzdusnou pistoli bylo pfi teploté 50 °C, cca 5 — 10 minut.

V ptipadé spojovacich technik nedoslo k jejich poskozeni. Spojovaci technika — tvrdé
pajeni meédi se vyskytuje na krytce zamku.

Tento postup byl opakovan do snizeni kyselosti pH = 6,5 dilu A v roztoku a tim
eliminovat dalsi plisobeni pravdépodobnych zbytkl kyseliny fosforecné (obr. 14., 15.).

Praskliny a deformace a jiné vady nebyly opravovany, jelikoz nemaji vliv na celkovou
pevnost dilu A.

Suseni dilu A bylo provadéno horkovzdusnou pistoli pii teplot¢ t = 50 °C,
cca 5 — 10 minut.

Nasledna konzervace dilu A byla provedena: do prostor mezi plechy byl injektovan
roztok Tanatu A (obr. 16.) a kompletni stabilizace dilu A byla provedena mineralnim olejem
WD 40 s v¢elim voskem. Vceli vosk byl rozpu$tén v mineralnim oleji WD 40 pfi teploté
t =70 stupnti Celsia.

Vyroba klice:

Nejprve byl pomoci plastické hmoty (vyrobce: Koh-i-noor, Ceské Bud&jovice) sejmut otisk
profilu zdmkovych zabran.

KIi¢ byl vyroben z konstrukcni oceli tiidy 10 371. Ousko klice bylo vykovéano volnym
(ru¢nim) kovanim do plochého profilu 7 x 48 x 5 mm a nasledné sto¢eno do krouzku s trnem.
Krouzek ma vnitini pramér 10 mm.

Dalsi c¢asti klice je stoCena pasovina s bradou klice. Délka péasoviny je 35 mm a tloustka
I mm. Pasovina byla stocena do trubicky o vnitinim praméru 5,5 mm.

Po vsazeni ouska s trnem do trubicky budou tyto dily spojeny technologii tvrdého pajeni
medi. Tato technologie tvrdého pajeni médi bude pouzita na zesileni brady kli¢e v predni
Casti trubicky, kde bude ptipajen platek zelezné planzety.

Brada klice byla vypilovana dle profilu otisku ze zamkové zébrany a nasledn¢ dopasovana dle
zamkové zabrany v mechanice zamku dilu A.
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Kli¢ byl nasledné mechanicky ocistén od zbytkli okuji ocelovou vatou a kartaci, aby se
vzhledové sjednotil s dilem A.

Kli¢ je funkéni pro zdmkovy mechanismus dilu A.

KIi¢ je replika a mozny typ pouzivany pro tento typ truhlicek (obr. 25., 26.).
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IV. 1.6. Po restaurovani dil A

Vsechny prace byly provedeny s ohledem na zachovani originality a autenti¢nosti

pamatky.

V prubéhu restaurovani se potvrdilo:

Uvolnéni zavor a pruzin (obr. 24.).

Linearni praskliny jsou vady vzniklé nésilnym vniknutim do dilu A
(obr. 19.).

Nasilné vniknuti do dilu A (obr. 17., 23.).

Na schrance kli¢niho mechanismu zamku je spojovaci technologie
tvrdého pajeni medi (obr. 23.).

Na praskliny, deformace a jiné vady nepasobi zadné vné&jsi
materialové sily.

Index korozni odolnosti materialu je 3 (pomérné odolny).

Byl dodrzen cely postup restauratorskych a konzervacnich praci.

Odstranéni prachovych ¢astic a koroznich produktt (obr. 17., 18.).
Stabilizace a zakonzervovani prasklin, deformaci a vad dilu A
(obr. 19.).

Snizeni kyselosti na pH = 6,5.

Stabilizace a zakonzervovani dilkové koroze (obr. 20.).

Stabilizace a konzervace celého dilu A (obr. 21., 22.).

Vyroba klice k zdamkovému mechanismu (obr. 25., 26.).
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IV. 1.7. Pouzité technologie a materialy — dil A

Odstranéni necistot
mechanické cisténi:
nylonovy zubni kartacek
technicky benzin
lih
petrolej

oplachy:
technicky benzin
petrolej
lih

Odstranéni koroznich produkti

ocelové kotoucky jemné vldkno No. 1083

ocelové kartacky jemné vldkno No. 1083

ocelova vata Rakso velikost No. 000
Vata, ocelové kotoucky a kartacky jsou velmi jemné a k odstranéni koroznich
produktti dochazi pozvolna, po vrstvach. V piipadé vyskytu zdobnych technik nedojde
k jejich poskozeni.

oplachy:
technicky benzin
petrolej
lih

Stabilizace predmétu
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 4. a Piiloha 5.)

véeli vosk - prirodni produkt (10 g)

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

Méieni:
Lupa: zvétSeni = 2,5x.

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

Fotodokumentace:
Digitélni fotoaparat Fujifilm S5000, rozliseni 3 Megapixely, ISO 100.
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V. 2.1. Popis pamatky — dil B

Restaurovanym sbirkovym pfedmétem je korpus Zelezné truhlicky (déle jen dil B),

o celkové sifce 18,3 mm, vysce 10,5 mm a hloubce 8,1mm. Dil B je pravdépodobné vyroben
z kujného Zeleza. Casti dilu B jsou:

- Celni a zadni plech

- dvabocni plechy

- plechové dno

- zdvojené zavésy na Cepy

- prekladové zelezné plechy

- zabrany zavor

- cibulovité nozicky

Casti dilu B (Celni a zadni plech, dva boéni plechy, plechové dno, zabrany zavor)
jsou do sebe sesazeny, (zdvojené zavésy na Cepy, piekladové Zzelezné pasky, cibulovité
nozicky) jsou piinytovany k plechim (obr. 27., 28., 29.).

Nyty jsou na plechu roznytovany do plochy (tzv. zapusténé nyty).

Na pravém a levém boku jsou po obou stranach dva vytezy. Vyiezy jsou v horni
a dolni ¢asti bokid. Do vyfezl jsou pasovany celni a zadni dil plechu a plechové dno. Dil B je
celkové zpevnén piekladovymi Zzeleznymi plechy. Prekladové Zelezné plechy jsou
pfinytovany.

Na pfednim plechu a na pravém i levém bo¢nim plechu je na horni hran¢ uprostred
zabrana zavory. Zabrany zavor jsou pfinytované.

Na zadnim plechu jsou piekladové plechy se zdvojenymi zavésy na Cepy. Piekladové
plechy jsou pfinytovany.
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V. 2.2. Priizkum stavu pamatky pied zapocetim restauratorskych a konzervatorskych
praci —dil B

Na dilu B nejsou patrné zadné zdobné povrchové upravy (barveni napousténim,
brynyrovani, cinovani). Tyto techniky lze zjistit fluorescen¢ni nedestruktivni metodou nebo
pozvolnym odstraniovanim koroznich produktl po vrstvach a RTG. Fluorescen¢ni analyza
bude provedena pani Drabkovou na odborném pracovisti v Roztokdch u Prahy,
(viz. Ptiloha 1. Fluorescencni analyza).

Dil B je pokryt vrstvou jemnych koroznich produktid (plo$na koroze), v mistech
s veétSim usazovanim prachovych ¢astic jsou korozni produkty intenzivnéjsi, lokaln¢ vykazuje
korozi dilkovou.

Dil B je vyroben z kujného Zeleza, pravdépodobné kovaisky zpracovaného.

Piedni a zadni plech o tlouStce 2 mm na vngj$i strané¢ je pokryt prachovymi
casticemi a koroznimi produkty. Na vnitini stran¢ plechu jsou prachové castice a korozni
produkty se zbytky cerné povrchové tpravy (obr. 27., 28.). V horni hrané uprostied je
zabrana zavor. Zabrana zavor je pfinytovana (obr. 31.).

Dva bocni plechy o tloustce 2 mm na vnéjsi strané jsou pokryty prachovymi
casticemi a koroznimi produkty. Na vnitini stran¢ plechli jsou prachové castice a korozni
produkty se zbytky cerné povrchové upravy. V horni hrané uprostied je zdbrana zavor
(obr. 31.). Zabrana zavor je pfinytovana.

Plechové dno o tlouStce 2 mm na vngj$i strané je pokryto koroznimi produkty.
Na vnitfni stran¢ jsou prachové castice, korozni produkty s ¢ernou povrchovou upravou.
Korozni produkty jsou intenzivngj$i v rozich. Uprostied plechového dna je otvor o priméru
9,2 mm (obr. 30., 31.).

Zadni prava hrana je spojena svarem. Svar je nesoumérny a prerusovany.

Zdvojené zavésy na Cepy jsou prinytovany k piekladovému plechu a zadnimu plechu
dilu B. Zdvojené zavésy na ¢epy jsou mechanicky opottebované.

Prekladové Zelezné plechy jsou pfinytovany. Na hran¢ plechu je opakovany vzor
castecného oblouku s hrotem. Pfekladové Zelezné plechy jsou pokryty prachovymi ¢asticemi
a koroznimi produkty. Ve spojich s plechem je lokalni dilkova koroze.

Cibulovité nozi¢ky jsou na vnitini stran¢ v rozich pfinytovany k plechovému dnu.
Na vnéjsi stran¢ plechového dna jsou spojeny svarem. Cibulovité nozicky maji pramér
pfiblizné 19 mm a u spoje s plechem pfiblizn¢ 8,2 mm. Na svaru jsou patrné zbytky strusky
po svaiovani. U cibulovitych nozicek je patrné prohtati materialu od pouzité¢ technologie —
svarovani elektrickym obloukem.

Nyty jsou na plechu roznytovany do plochy (tzv. zapusténé nyty).
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V. 2.3. Vyhodnoceni prizkumu — dil B

Dil B je vyroben zkujného zeleza, zpracovaného kovarskymi a zdmecnickymi
technologiemi. Kovové jadro na dilu B je zachovano.

Urceni koroznich produkti bylo provedeno pohledové s pomoci lupy a mikroskopu.
Nasledné byly provedeny lokalni mechanické zkousky ¢isténi ocelovou vatou Rakso No. 000,
které prokazaly, ze na dilu B nejsou spojovaci techniky (tvrdé pajeni médi) ani ozdobné
povrchové upravy (cinovani, brynyrovani), (obr. 48.). Tato vata je velmi jemna a k odstranéni
koroznich produktti dochézi pozvolna, po vrstvach (viz. V. 2.7. Pouzité technologie
a materialy). V pfipad¢ vyskytu zdobnych technik nedojde k jejich poSkozeni.

Fluorescencni nedestruktivni metodu se neprokazaly zadné povrchové tupravy
(viz. Priloha 1. Fluorescentni analyza). Fluorescencni analyza byla provedena
pani Drabkovou na odborném pracovisti v Roztokach u Prahy (viz. Pfiloha 1. Fluorescenéni
analyza).

Dil B je pokryt vrstvou jemnych koroznich produktl, v mistech s vét§Sim usazovanim
prachovych castic jsou korozni produkty intenzivnéjsi, lokaln¢ vykazuje korozi dulkovou.
Tato koroze byla zplsobena svary na cibulovitych nozi¢kach. Svary nebyly dostate¢né
oCistény a zakonzervovany. Na svarech jsou patrné zbytky strusky, kterd je pro piedmeét
nezadouci (obr. 27., 28.). Svary zplsobuji intenzivnéjsi korozni aktivitu.

Na vnittnich stranach predniho a zadniho plechu jsou prachové ¢astice a korozni
produkty se zbytky cerné povrchové upravy. Povrchova Uprava se nesmaci destilovanou
vodou. Odpuzuje ji. Povrchova uprava reaguje na lih, technicky benzin. Rozpousti ji.

Dva bo¢ni plechy na vnitini strané¢ plechll jsou pokryty prachovymi césticemi
a koroznimi produkty se zbytky Cerné povrchové tUpravy. Povrchova Uprava se nesmaci
destilovanou vodu. Odpuzuje ji. Povrchova tUprava reaguje na lih, technicky benzin.
Rozpousti ji (obr. 29., 31.).

Plechové dno na vnitini stran¢ je pokryto prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty
s ¢ernou povrchovou upravou. Povrchova tprava se nesmaci destilovanou vodu. Odpuzuje ji.
Povrchova uprava reaguje na lih, technicky benzin. Rozpousti ji. Korozni produkty jsou
intenzivnéj$i v rozich, které zpiisobily svary. Uprostied plechového dna je otvor o priméru
9,2 mm. Pravdépodobné¢ tento otvor slouzil k uchyceni truhlicky k pevné desce.

Na vngjsi stran€ plechového dna je nezndma skvrna ptiblizné€ o primeéru 4,3 mm. Tato skvrna
je rozpustnd v lihu a technickém benzinu (obr. 31.).

Zadni prava hrana je spojena svarem. Svar je nesoumérny a prerusovany. Svar sice
zafixoval hranu dilu B, ale je neodbornym zasahem do konstrukce a vzhledu dilu B. Svar byl
pravdépodobné proveden technologii — svarovani elektrickym obloukem (obr. 29.)

Zdvojené zivésy na Cepy jsou mechanicky opotiebované, béhem restaurovani je
mozné vyrobit nové odnimatelné epy na zavésy. Primér zaveésh je piiblizné¢ 5 mm — 6,5 mm
(obr. 31.).

Prekladové Zelezné plechy - Ve spojich s plechem je lokalni dialkova koroze. Tuto
korozi je nutné pasivovat a zakonzervovat (obr. 27., 29.).

Cibulovité nozicky jsou na vngjsi stran¢ spojeny svarem Kk plechovému dnu.
Na svaru jsou patrné zbytky strusky po svarovani. Struska je pro dil B nezaddouci (obr. 29.,
30.).

Nyty jsou na plechu roznytovany do plochy (tzv. zapusténé nyty). Nyty jsou stabilni.

Lze predpokladat, ze technologie volného (ru¢ni) kovani, kalibrace do zapustky, probijent,

pasovani (pilovani, brouSeni), kaleni, popousténi, zuSlechtovani, spojovaci technologie
tvrdého péjeni meédi byly dostupné v 16. - 17. stoleti.
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V. 2.4. Koncepce restauratorského zasahu - dil B

Restaurovanim poZadujeme odstranéni koroznich produkti, stabilizaci povrchu
a zakonzervovani. Zachovat Castecnou funkcnost dilu B. Dil B se nebude demontovat
a zachovaji se vSechny stdvajici vady. Pfi restaurovani bude kladen diraz na zachovani
originality a autenticnosti pamatky.

Z povrchu dilu B nejprve budou odstranény povrchové prachové ¢astice a necistoty za
pouziti oplachi technickym benzinem. Vnitini prostor dilu B bude izolovan separa¢ni
plastelinou proti vniknuti rozpoustédel a oleje.

Do spojlt mezi plechy bude injektovan petrolej k uvolnéni krust koroznich produkta.

Odstranéni koroznich produkti z dilu B bude provadéno pozvoln& a nedestruktivni
metodou.

Pro odstranéni vnéjSich koroznich produktii zvolime stfidavou metodu ponotfovani
dilu B do tepl¢ olejové lazn€. Olejova lazen bude z ptevodového oleje a teplota lazné
t = 50 stupni Celsia, nasledné oplachy technickym benzinem, lihem a mechanické
rozruSovani ocelovymi vatami velikosti Rakso No. 000.

Na rozrusovani koroznich produktli bude téz pouzito ocelovych kotoucki
a kartacka s jemnym vlaknem No. 1083 a No. 1083. Vata, ocelové kotoucky a kartacky jsou
velmi jemné a k odstranéni koroznich produktii dochédzi pozvolna, po vrstvach. V piipadé
vyskytu zdobnych technik nedojde k jejich poskozeni.
Tento postup budeme opakovat do uplného odstranéni vnéjsich koroznich produkti.
Po kone¢ném oplachu a vysuSeni horkovzduSnou pistoli pfi teploté t = 80 stupiii Celsia bude
provedena vngj$i stabilizace dilu B mineralnim olejem WD 40 s v¢elim voskem. Vceli vosk
rozpustime v minerdlnim oleji WD 40 pfi teploté t = 70 stupni Celsia.

Spoje a svary budou téz Cistény stejnou, sttidavou metodou s tim, Ze do prasklin bude
behem c¢isténi aplikovan petrolej, ndsledné oplachnuti technickym benzinem a lihem. Pro lepsi
uvolnéni krust bude pouzito profouknuti tlakovym vzduchem 0,3 MPa. Po odstranéni
koroznich produktl a stabilizaci vysuSenim horkovzdus$nou pistoli t = 80 stupniii Celsia bude
do prasklin injektovan roztok tanatu A a piekonzervovan mineralnim olejem WD 40 s v¢elim
voskem. Vceli vosk rozpustime v minerdlnim oleji WD 40 pfi teploté t = 70 stupiiti Celsia
(viz V. 2.7. Pouzité technologie a materidly).

Pro odstranéni vnitinich koroznich produktli zvolime lokéalni rozruSeni koroznich
produktt ocelovymi vatami Rakso No. 000 a lokélni tandtovani roztokem tanatu A v mistech
koroze. Po zaschnuti tanitu A, pomoci lithu rozmélnime plvodni povrchovou tUpravu
vnitiniho prostoru dilu B. Do prasklin a prostor mezi spoji a plechem bude injektovan roztok
tanatu A. Po odpafeni lihu bude vnitini prostor dilu B pfekonzevovan mineralnim olejem
WD 40 s vcelim voskem. Vceli vosk rozpustime v mineralnim oleji WD 40 pfi teploté
t = 70 stupna Celsia (viz. V. 2.7. Pouzité technologie a materialy). Praskliny a deformace
a jiné vady opravovat nebudeme, jelikoz nemaji vliv na celkovou pevnost dilu B.
Na praskliny, deformace a jiné vady neplsobi zadné vné&j$i materidlové sily. Béhem
restaurovani budou sledovany.

Navrhovany technologicky postup je nedestruktivni a minimalizuje korozni aktivitu.

Cepy pro spojeni dilu A a dilu B budou vyrobeny soustruzenim z kulatiny konstrukéni
oceli tiidy 10 371. Délka ¢epu bude 23 mm, primér 4,2 mm, s osazenim pod pulkulatou
hlavickou s primérem 4,5 mm. Pilkulatd hlavicka bude mit primér 6,8 mm. Uhel
soustruzeni &epti bude 1 stupen, aby ¢epy byly konické. Cepy budou snadno odnimatelné ze
zavést dilu A a dilu B.

Cepy budou nasledné mechanicky o¢istény ocelovou vatou a kartadi, aby se
vzhledové sjednotily s dilem A a dilem B.

Cepy budou funkéni budou snadno odnimatelné ze zavést dilu A a dilu B.

Cepy budou replikou a moznym typem pouZivany pro tento typ truhlidek.
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V. 2.5. Postup restauratorskych praci - dil B

Vnitini prostor dilu B byl izolovan separaéni plastelinou (vyrobce: Koh-i-noor, Ceské
Bud¢jovice) proti vniknuti rozpoustédel a oleje.

Pro odstranéni prachovych castic byl dil B ponofen do technického benzinu
a proplachovan technickym benzinem. Pfi proplachovani technickym benzinem a odstranéni
prachovych ¢astic byl pouzit nylonovy zubni kartacek pro rozruSovani prachovych vrstev.
Po odkapani a odpaieni zbytkového technického benzinu byl dil B suSen horkovzdu$nou
pistoli pfi teploté t = 80 stupiiti Celsia. Do prostor mezi spoji a plechu byl injektovan petrolej
pro zmékceni prachovych ¢astic a koroznich produkt. Nasledné byl opétovné dil B ponofen
do technického benzinu, ptecistén nylonovym zubnim kartd€kem, po odpateni technického
benzinu proplachnut lihem a vysusen horkovzduSnou pistoli pii teploté t = 80 stupiiti Celsia.

Pro odstranéni koroznich produktli byla zvolena stiidavd metoda. Tato metoda
spoc¢iva v ponofeni dilu B do lazn¢ z prevodového oleje PP 80 . Teplota olejové 1azné byla
t = 50 stupni Celsia. Olejova lazen pozvolna zmékcovala (rozruSovala) korozni produkty.
Ptevodovy olej je ekologicky, netoxicky (viz. Pfiloha 2. a Pfiloha 3.) V olejové lazni byl
dil B ponechan 14 dni. Teplota t = 50 stupiii Celsia byla vzdy fizena v intervalech
po 12 hodinach (obr. 32.).

Po uplynuti této doby byl dil B vyjmut zolejové lazn€, oplachnut technickym
benzinem a nasledné ponofen do petroleje. V petrolejové lazni bylo aplikovano rozruSovani
koroznich produkti vatami Rakso No. 000 (viz. V. 2. 7. Pouzité technologie a materialy).
Po ¢asteCném odstranéni koroznich produktt byl dil B z petrolejové 1azné vyjmut, oplachnut
technickym benzinem a osuSen tlakovym vzduchem velikosti 0,3 MPa. Tlakovy vzduch
napomohl k uvolnéni koroznich produkti nedestruktivni metodou v nepfistupnych mistech
klicniho mechanismu, u pruzin, v prasklinach. Nésledné ciSténi ocelovymi  kartacky
a kotouCky sjemnym vldknem velikosti No. 1083 (viz. V. 2.7. Pouzité¢ technologie
a materialy). Kartacky a kotoucky této velikosti rozrusovaly korozni produkty v dilkové
korozi (obr. 33., 34., 35., 36.).

Po ¢astecném odstranéni korozni produktti byl dil B oplachnut technickym benzinem
a lihem. Technicky benzin a lih byly pouzity k vyplaveni zbytku krust a nanosti koroznich
produktti. Béhem odstranéni koroznich produktii na dilu B bylo zjistovéno zbytkové mnozstvi
koroznich produkta (obr. 37., 38.).

Korozni produkty z dilu B byly uvoliiovany pozvolng€, postupné po vrstvach, aby se
zabranilo ptipadné destrukci zdobnych technik (barveni napousténim - v plose, tausirovani,
cinovani ), (obr. 32, 33., 34.).

Dokud dil B vykazoval korozni produkty byl opét vlozen do olejové lazné a cely
proces se opétovné opakoval do uplného odstranéni koroznich produkti.

Béhem 9 cykli po 14 dnech byly odstranény vSechny mozné korozni produkty
z dilu B.

Béhem odstranovani koroznich produktii na dilu B bylo zjistovano zbytkové mnozstvi
koroznich produktti.

Po celkovém oplachu v technickém benzinu, vysuSeni a nasledném oplachu v lihu
(odstranéni vSech zbytkovych nezadoucich latek) byl dveini zdmek vysusen horkovzdusnou
pistoli pii teploté t = 80 stupnii Celsia.

Pro odstranéni vnitinich koroznich produktii bylo zvoleno lokélni rozruSeni koroznich
produkti ocelovymi vatami Rakso No. 000 a lokalni tanatovani roztokem tanatu A v mistech
koroze. Po zaschnuti tanatu A, pomoci lihu byla rozmélnéna piivodni povrchova Uprava
vnitiniho prostoru dilu B (obr. 41.). Do prasklin a prostor mezi spoji a plechem byl injektovan
roztok tanatu A (viz. V. 2.7. Pouzité technologie a materialy), (obr. 43.). Po odpafteni lihu byl
vnitini prostor dilu B pfekonzervovan mineralnim olejem WD 40 s vCelim voskem. Vceli
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vosk rozpustime v mineralnim oleji WD 40 pfi teploté t = 70 stupnii Celsia (viz. V. 2.7.
Pouzité technologie a materialy).

Dil B byl zakonzervovan roztokem mineralniho oleje WD 40 s véelim voskem pfi
teploté t = 70 stupnt Celsia (viz. V. 2.7. Pouzité technologie a materialy).

Nasledné zatfen bavinénou latkou (flanelem) od pifebytkd roztoku WD 40 a vceliho
vosku (obr. 44.).

Vyroba epti pro zavésy:

Cepy pro spojeni dilu A a dilu B byly vyrobeny soustruzenim z kulatiny konstrukéni
oceli tfidy 10 371. Délka cepu je 23 mm, primér 4,2 mm, s osazenim pod pulkulatou
hlavi¢kou s primérem 4,5 mm. Plkulatd hlavicka ma pramér 6,8 mm. Uhel soustruZeni
Gept byl 1 stupef, aby ¢epy byly konické. Cepy jsou snadno odnimatelné ze zavésa dilu A
a dilu B.

Cepy byly nasledné mechanicky o¢istény ocelovou vatou a kartadi, aby se vzhledové
sjednotily s dilem A a dilem B (obr. 51.).

Cepy jsou funkéni, snadno odnimatelné ze zavést dilu A a dilu B.

Cepy jsou replikou a moznym typem pouZivany pro tento typ truhli¢ek.
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V. 2.6. Po restaurovani

Vsechny prace byly provedeny s ohledem na zachovani originality a autenti¢nosti
pamatky.
V prubéhu restaurovani se potvrdilo:
- Svarovani elektrickym obloukem - struska na svarech (obr. 48., 49.).
Vnéjsi rohovy svar na hrané dilu B a svary na cibulovitych nozickach
jsou neodbornym zésahem do konstrukce provedené pravdépodobné
v 70. - 80. letech 20. stoleti. Pii pfipadném odstranéni téchto svart
z dilu B by mohlo dojit k nestabilit¢ konstrukce. Po konzultaci se
ptistoupilo k jejich  vyciSténi, stabilizaci a nasledné konzervaci
(XII. Odborna konzultace), (obr. 49.).
- M¢érny ubytek materidlu vnéjSich koroznich produkti je 9g. (Mérny
ubytek materidlu byl pocitan rozdilem hmotnosti dilu B pred
a po restaurovani).
- Index korozni odolnosti materialu je 3 (pomérné odolny).

Byl dodrzen cely postup restauratorskych a konzervacnich praci.
- Odstranéni prachovych ¢astic a koroznich produktt (obr. 45., 46.).
- Zakonzervovani spoju, svari a vad (obr. 47., 48.).
- Obnoveni vnitini povrchové upravy (obr. 44.).
- Zakonzervovani dulkové koroze (obr. 45., 46.).
- Konzervace celého dilu B (obr. 45., 46.).
- Vyroby Cepl na zavésy dilu A a dilu B (obr. 51.).
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V. 2.7. PouZzité technologie a materialy
Odstranéni necistot
mechanické ¢iSténi:

nylonovy zubni kartacek
technicky benzin

lih
petrolej
oplachy:
- technicky benzin
petrolej
lih
suSeni:

suSeni horkovzdusnou pistoli pfi teploté t = 80 stupiii Celsia

Odstranéni koroznich produkti

zelezné Casti — prevodovy 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 2. a Ptiloha 3.).

mechanické ¢iSténi:
ocelové kotoucky jemné vldkno No. 1083
ocelové kartacky jemné vlakno No. 1083
ocelova vata Rakso velikost No. 000
Vata, ocelové kotoucky a kartacky jsou velmi jemné a k odstranéni koroznich
produkt dochézi pozvolna, po vrstvach. V ptipad¢ vyskytu zdobnych technik nedojde
k jejich poskozeni.

oplachy:
technicky benzin
petrolej
lih

suSeni:

suseni horkovzdusnou pistoli pfi teploté¢ t = 80 stupni Celsia
tlakovy vzduch velikosti 0,3 MPa
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Stabilizace predmétu
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 4. a Piiloha 5.)

véeli vosk - pfirodni produkt (10 g)

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

Meéreni:
Lupa: zvétSeni = 2,5x.
Mikroskop Jena Technival, minimalni zvétSeni = 12,5x, maximalni zvétSeni = 125x.

Vazeni:
Digitalni vahy Soehnie, vazeni od 0 kg do 10 kg, odchylka 2g.

Fotodokumentace:
Digitélni fotoaparat Fujifilm S5000, rozliseni 3 Megapixely, ISO 100.
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VI. Doporuceny rezim pamatky véetné terminti pribéZného odborného oSetreni
Dil A a dil B je uloZen pod eviden¢nim ¢islem OK 654.

Preventivni ochrana bude piedstavovat stilou péci o Ulozné prostory, kontrolu
relativni vlhkosti prostiedi a pravidelnou kontrolu stavu pamétky (sbirkového predmétu).

Rizikové faktory mohou ovlivnit poskozeni materidlu a zpusobit korozi povrchové
upravy.

Idealni poZzadavky na uloZeni

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

* omezeni polutantil v iloZnych prostorach

e pouzivani oball s inhibi¢nimi Gc¢inky

e vhodny mobilidf (vyloucit dievottisku, dubové dievo, natéry uvolilujici agresivni latky)
e zajiSténi proti padu

e dostatecny ulozny prostor (eliminace doteku dvou rtiznych kovii )

Podminky ulozeni zelezné truhlicCky OK 654 pro depozitai Severoceského muzea
v Liberci

* 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 pfedmétt.

* pouzit obal s inhibi¢nimi G¢inky

e 7ajiSténi proti padu

* dostate¢ny Ulozny prostor (eliminace doteku dvou riznych kovil )

Zamek Zelezné truhli¢ce nesmi byt trvale zatiZen.

Pravidelna kontrola Zelezné truhlicky (sbirkového pifedmétu) bude znamenat vyhledavani
vyskytu aktivni koroze na povrchu materialu.

Pravideln4 udrzba bude spocivat v odstraiiovani prachu z povrchu predmétu. Odstraniovani
prachu doporucuji provadét pouze opatrnym oprasovanim tak, abychom neporusili olejovy
film s voskem, nebot’ i prach mé& abrazivni Gc¢inky. Pfi opraSovani vzdy postupujeme
od nejvysSich mist Zelezné truhlicky (sbirkového pfedmétu) smérem dold. Pokud bude
predmét vystaven v expozici méla by byt tato Cinnost provadeéna az ttikrat rocné.

Zelezna truhlicka je chranéna vrstvou mineralniho oleje, takze se jeho veSkera udrzba
béhem péti az osmi let miize omezit na minimum.

Pti jakékoli manipulaci s Zeleznou truhlickou je nutné pracovat v bavinénych rukavicich
a v prostiedi se stejnou teplotou, jaka je v misté jeho ulozeni, aby nedoslo ke kondenzaci
vlhkosti na povrchu materialu.
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VII. Piiloha 1. Fluorescen¢ni analyza
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VIII. Priloha 2. Technicky list oleje Hekra PP 80
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IX. Priloha 3. Bezpecnostni list pfevodového oleje Hekra PP 80
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X. Priloha 4. Technicky list mineralniho oleje WD 40

28



XI. Priloha 5. Bezpecnostni list mineralniho oleje WD 40
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XII. Odborna konzultace

Postup technologickych praci na dilu A a na dilu B:
PhDr. Jan Mohr ( SeverocCeské muzeum v Liberci)
Mgr. Jaromir Nozic¢ka ( Mizeum mésta Bratislavy)

Pouziti olejové lazn€ prevodového oleje PP 80 na zmékceni koroznich produkti:
PhDr. Jan Mohr (Severoceské muzeum v Liberci)
Be. Stanislav Hrbaty (Muzeum Vychodnich Cech v Hradci Kralové)
Antonin Svec (Hornické muzeum Pfibram)
Mgr. Jaromir Nozicka (Mizeum mésta Bratislavy)

Chemické sloZeni ptevodového oleje PP 80:
Ing. Zbynék Blecha (VOS Turnov)

Fotodokumentace:
Milada Domankova (Severoceské muzeum v Liberci)

XIII. Pouzita literatura a odkazy www. stranek

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

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

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

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

- www.wikipedia.cz
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XIV. Dopliiujici priloha — Kyselina fosforecna
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XYV. Fotodokumentace dil A
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Pred restaurovanim
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Obr. 1. Pohledova strana — vnéj$i — vicko zelezné truhlicky (dil A)
- celkova Sitka 190 mm, vyska 102 mm
- kovatsky zpracované zelezo — kujné zelezo, zelezny plech
- ptekladové plechy jsou nytované
- pasky se zav€sem pro Cepy jsou piinytovany k zakladovému plechu
- vstup do zdmkového mechanismu je po odsunuti kryciho Stitku
- drzadlo ma abalustrovou ozdobu
- kovové jadro zachované
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Obr. 2. Pohledové strana — vnitini — vicko zelezné truhlicky (dil A)
- zdmkovy mechanismus je na vnitini strané dilu A
- zamkovy mechanismus je ¢aste¢n¢ funkcni
- kovové jadro zachované- sila zelezného plechu je 2 mm
- z&vory jsou uchyceny U profilem
- chybi celni
- znatelné znecCisténi prachovymi ¢asticemi se zbytky konzervacnich prostredkti (vosky,
oleje)
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Obr. 3. Piekladovy zelezny plech - levy, je pfinytovany zapuSténymi nyty.
- opakovany ozdobny vzor ¢aste¢ného oblouku a hrotu
- nytovani do plochy plechu — tzv. zapusténé nyty
- na hrané je znatelna prasklina o délce 5 —20 mm a hloubce 0,01 — 0,2 mm
- znatelné znecisténi prachovymi ¢asticemi se zbytky konzervaénich prostredkii (vosky,
oleje)
- znatelna dalkova koroze
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Obr. 4. Piekladovy zelezny plech — pravy, je pfinytovany zapuSténymi nyty.
- opakovany ozdobny vzor ¢aste¢ného oblouku a hrotu
- na hrang je znatelna prasklina o délce 5 mm a hloubce 0,01 mm
- znatelné zne€is$téni prachovymi ¢asticemi se zbytky konzervacnich prostredkli (vosky,
oleje)
- znatelné dalkova koroze
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Obr. 5. Celni pohled na vitko Zelezné truhliky.
Chyb¢jici ¢elni prekladovy plech — pravdépodobné zni¢en pii nasilném vniknuti do truhlicky.
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Obr. 6. Prilozné jistici pasky s o¢ky na abalustrové drzadlo.
- znatelné znec€is$téni prachovymi ¢asticemi se zbytky konzervacnich prostredkl (vosky,
oleje)
- znatelné dalkova koroze, zplisobend predchéazejici konzervaci kyselinou fosfore¢nou
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Obr. 7. Zavés pro Cepy — levy.
- mechanicky opotiebovany
- znatelné znecisténi prachovymi ¢asticemi se zbytky konzervacnich prostfedkl (vosky,
oleje)
- znatelné bilé a Sedivé korozni produkty v mistech spoji zplisobené ptedchazejici
konzervaci kyselinou fosfore¢nou

39



Obr. 8. Detail — Na zavorach je patrna druhotna koroze.
- znatelné bilé a Sedivé korozni produkty v mistech spojli zplisobené predchéazejici
konzervaci kyselinou fosfore¢nou
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Obr. 9. Detail — Znatelna druhotné koroze v mistech spojti plecht a v méné ptistupnych
mistech (v rozich).

Na ramu U profilu jsou bilé a Sedivé korozni produkty zptisobené piedchazejici konzervaci
kyselinou fosfore¢nou.
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Obr. 10. Detail — druhotna koroze ve Spatn¢ dostupném misté u prevodové paky.
Uvolnéni pfi¢niku ze sloupku.
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Obr. 11. Detail — Schranka kli¢nich zabran je znecisténa prachovymi ¢asticemi se zbytky
konzervacnich prostiedkl (vosky, oleje).
- spojovaci technologie — tvrdé pajeni médi na schrance kli¢nich zabran
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Obr. 12. Pruziny - znatelné znecisténi prachovymi ¢asticemi se zbytky konzervacnich
prosttedkl (vosky, oleje).
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Béhem restaurovani
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Obr. 13. Stav dilu A po ponoieni do technického benzinu a nasledné uvoliiovani zbytkl
kyseliny fosfore¢né v ultrazvuku, po oplachnuti v lihu a vysuSeni.

Postupné odstranovani druhotné koroze pomoci ocelové vaty Rakso velikosti No.000

a ocelovymi kartacky s jemnym vldknem velikosti No. 1083.

Schranka kli¢nich zdbran s viditelnou spojovaci technikou - tvrdé pajeni medi.
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Obr. 14. V mistech spoju se opakovaly oplachy technickym benzinem s uzitim ultrazvuku
a naslednym mechanickym ¢isténim.
Postupné snizovani kyselosti dilu A se zjist'ovalo pomoci lakmusového papirku.
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Obr. 15. Postupné odstraiiovani druhotné koroze pomoci ocelové vaty Rakso velikosti No.000
a ocelovymi kartacky s jemnym vldknem velikosti No. 1083. ze schranky kli¢nich zabran,
ze zavor a U profilu.

47



Obr. 16. Do prostor prasklin a spoji mezi plechy byl injektovan roztok Tanéatu A.
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Po restaurovani

Obr. 17. Pohledova strana vnitini — zdmkovy mechanismus dilu A s klicem.

Zakonzervovani dilu A mineralnim olejem WD 40 a v¢elim voskem. V¢&eli vosk byl rozpustén
v mineralnim oleji pfi teploté t = 70 stupiti Celsia.

Chybéjici Celni prekladovy plech — vylomen pfi nasilném vniknuti do truhlicky.
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Obr. 18. Pohledova strana vngj$i - Zakonzervovani dilu A mineralnim olejem WD 40
a véelim voskem. V¢eli vosk byl rozpustén v mineralnim oleji pfi teploté t = 70 stupiti Celsia.
Kryci Stitek pred montazi na zakladovy plech.
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Obr. 19. Bo¢ni pohled — pravy - dil A po konzervaci mineralni olejem WD 40 s véelim
voskem.

Praskliny a deformace a jiné vady nebyly opravovany. Nemaji vliv na celkovou pevnost
dilu A.
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Obr. 20. Detail povrchu zédkladového plechu po konzervaci mineralnim olejem WD 40 s
vcéelim voskem.
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Obr. 21. Zavés pro Cepy — pravy — do prostor mezi plechy byl injektovan roztok Tanatu A,
nasledné zakonzervovan mineralnim olejem WD 40 s v¢elim voskem.
Sloupek s pruzinou po zakonzervovani mineralnim olejem WD 40 s v¢elim voskem.
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Obr. 22. Do prostor mezi piekladovy plech a zakladovy plech byl injektovan roztok Tanatu A,
nasledné zakonzervovan mineralnim olejem WD 40 s v¢elim voskem.
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Obr. 23. Schranka kli¢nich zabran - spojovaci technologie — tvrdé pajeni médi.
Zavory po konzervaci.

U profil po zakonzervovani mineralnim olejem WD 40 s v€elim voskem.
Chyb¢jici celni prekladovy plech — vylomen pfi nasilném vniknuti do truhlicky.
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Obr. 24. Pfidrzny vodi¢ zavor, bo¢ni zavora po zakonzervovani mineradlnim olejem WD 40 s
vcéelim voskem.
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Obr. 25. Replika kli¢e pro zamkovy mechanismus dilu A.

Replika kli¢e je vykovana ru¢nim (volnym) kovanim z konstrukéni oceli tiidy 10 371.

Ousko kli¢e ma rozmér 7 x 48 x 5 mm s vnitinim primérem 10 mm, na trn ouska je nasazena
trubicka. Na ousko, trubicku a bradu byla pouzita spojovaci technologie — tvrdé pajeni médi.
Kli¢ byl mechanicky ocistén od zbytkti okuji ocelovou vatou a kartaci.
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Obr. 26. Replika kli¢e pro zdmkovy mechanismus dilu A.
Brada klice je vypilovana dle otisku ze zdmkové zabrany a nasledné¢ dopasovan v mechanice
zamku dilu A.

Kli¢ je funkéni pro zdmkovy mechanismus.

KIi¢ je replika a moZny typ pouZivany pro tento druh truhlicek.
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Fotodokumentace dil B
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Pred restaurovanim

Obr. 27. Pohledova vnéjsi strana — zadni.
- pokryta prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty
- tloustka plechu 2 mm
- ptekladové plechy s opakovanym vzorem ¢aste¢ného oblouku s hrotem
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Obr. 28. Pohledova vnéjsi strana — pfedni.
- pokryta prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty
- tloustka plechu 2 mm
- ptekladové plechy s opakovanym vzorem ¢aste¢ného oblouku s hrotem

61



Obr. 29. Pohledova vnéjsi strana — levy bok .
- pokryt prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty
- tloustka plechu 2 mm
- prekladové plechy s opakovanym vzorem ¢asteéného oblouku s hrotem
- rohovy svar je nepravidelny se zbytky strusky
- v mistech svari jsou korozni produkty intenzivngjsi
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Obr. 30. Pohledova vnégjsi strana — dno.

- pokryto prachovymi ¢asticemi a koroznimi produkty

- neznama skvrna — pfiblizny primér 4,3 mm , tato skvrna je rozpustna v lihu a
technickém benzinu

- u nozicek je patrné prohtati materidlu od pouzité technologie — svafovani elektrickym
oblokem

- v mistech svart jsou korozni produkty intenzivné;jsi

- uprostied dna je otvor o priméru 9,2 mm
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Obr. 31. Pohledova vnitini strana — dno.
- pokryto prachovymi ¢éasticemi
- korozni produkty jsou intenzivnéjsi v rozich dna
- vnitini prostor upraven ¢ernou povrchovou Upravou
- uprostied je dna je otvor o priméru 9,2 mm

Na horni hran¢ jsou zébrany zavor.
- k ¢elnimu, k pravému, k levému plechu jsou zabrany pfinytovany
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Béhem restaurovani

Obr. 32. Pohledova vnégjsi stana — ¢elni plech — postupné odstranéni koroznich produkti po
14 dnech.
- stfidava metoda — namaceni do pfevodového oleje Hekra PP 80 a mechanické
rozruSovani koroznich produktl pomoci ocelové vaty No. 000 a karta¢ka Rakso
No. 1083
- nasledné oplachy technickym benzinem a lihem

Zdobné techniky se neprokazaly ani pozvolnym odstranovanim koroznich produkti po
vrstvach.
Volné (ru¢ni) kovani je viditelné na jednotlivych dilech.
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Obr. 33. Pohledova vnéjsi stana — levy bok , zadni plech — postupné odstranéni koroznich
produkti po 14 dnech.
-stfidava metoda — naméceni do prevodového oleje Hekra PP 80 a mechanické
rozruSovani koroznich produktti pomoci ocelové vaty No. 000 a kartackd Rakso
No. 1083
- ndsledné oplachy technickym benzinem a lihem

Zdobné¢ techniky se neprokdzaly ani pozvolnym odstraniovanim koroznich produkti po
vrstvach.

Cibulovité nozicky byly pravdépodobné vykovany volnym (ru¢nim) kovanim, nasledné
kalibrovany v zapustce.
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Obr. 34. Pohledova vnéjsi stana — pravy bok , zadni plech — postupné odstranéni koroznich
produkti po 14 dnech.

Rohovy svar je neodbornym zasahem do konstrukce dilu B.
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Obr. 35. Pohledova vngjsi stana — levy bok — postupné odstranéni koroznich produktii
po 4 tydnech.
- stfidava metoda — namaceni do pfevodového oleje Hekra PP 80 a mechanické
rozruSovani koroznich produktti pomoci ocelové vaty No. 000 a kartackd Rakso
No. 1083
- ndsledné oplachy technickym benzinem a lihem
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Obr. 36. Pohledova vnégjsi stana — ¢elni plech a pravy bok — postupné odstranéni koroznich
produktt po 4 tydnech.
Jednotlivé dily jsou sesazeny a snytovany zapusténymi nyty.
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Obr. 37. Pohledova vnéjsi stana — dno — postupné odstranéni koroznich produkt

po 4 tydnech.
Dtlkova koroze v rozich dna. Tato koroze byla zplisobena ohtfatim dna svary. Na svarech
byly zbytky strusky, které téz napomohly nasledné korozni aktivit¢.
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Obr. 38. Cibulovité nozi¢ky — postupné odstranéni koroznich produktu a strusky.
Svary na cibulovitych nozickach jsou neodborné.

Dno je pfinytované zapusSténymi nyty.

Neodborny zasah na dilu B zptsobil ztratu originality a neesteticky vzhled.
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Obr. 39. Cibulovité nozi¢ky — postupné odstranéni koroznich produktu a strusky.
Pravy roh pfidrzuji nyty v bocich dilu B.
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Obr. 40. Detail - vnéjsi rohovy svar na zadnim plechu a pravym bokem.
- svar je oCistén od zbytkl strusky , je nesoumérny a pierusovany
— na cibulovité nozi¢ce je viditelné kovarské zpracovani
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Obr. 41. Vnitini stana — dno.

Pro odstranéni lokalnich vnitfnich koroznich produktt byla zvolena ocelova vata Rakso
No. 000.

V rozich jsou korozni produkty intenzivnéjsi. Tuto korozni aktivitu zpiisobilo prohtati
materialu od svard. Nasledna stabilizace materialu byla nedostacujici.

Na bocich jsou zbytky povrchové Gpravy. Povrchova uprava je stabilni, nerovnomeérna.
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Obr. 42. Zkouska rozmélnéni ptivodni ¢erné povrchové upravy lihem.
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Obr. 43. Vnitini stana — lokélni tanatovani roztokem Tanatu A v nejpostizenéjsich mistech.
Do prasklin a mezi plechy se roztok Tanitu A byl injektovan.

76



Po restaurovani

Obr. 44. Pivodni vnitini ¢erna povrchova uprava byla po lokalnim tanatovani roztokem
Tanatu A, zmékcena lihem a nésledné rozmélnéna ve vnitinim prostoru dilu B. Nasledné pak
byla zakonzervovana mineralnim olejem WD 40 s v¢elim voskem.
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Obr. 45. Pohledova ¢elni strana — po vysusSeni celého dilu B od rozpoustédel, byl cely dil B
zakonzervovan mineralnim roztokem oleje WD 40 s vcelim voskem. V¢eli vosk byl rozpustén
pfi teploté t = 70 stupni Celsia. Nasledné zatfen bavinénou latkou (flanelem) od ptebytkt
roztoku WD 40 a v¢eliho vosku.

Na plechu je viditelné rozruseni materidlu koroznimi produkty.

Index korozni odolnosti je 3 (pomérné odolny).

78



Obr. 46. Pohledova zadni strana - po vysuSeni celého dilu B od rozpoustédel, byl cely dil B
zakonzervovan mineralnim roztokem oleje WD 40 s vcelim voskem. V¢eli vosk byl rozpustén
pfi teploté t = 70 stupni Celsia. Nasledné zatten flanelem od piebytkl roztoku WD 40 a
vceliho vosku.
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Obr. 47. Detail — odstranéni koroznich produkti a strusky z cibulovitych noZic¢ek a nasledné
jejich zakonzervovani mineralnim olejem WD 40 s véelim voskem.
Roh je stabilizovany, je drZzen nyty na bocich.
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Obr. 48. Detail — odstranéni koroznich produkti a strusky z cibulovitych nozZic¢ek a nasledné
jejich zakonzervovani mineralnim olejem WD 40 s véelim voskem.
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Obr. 49. Detail — odstranéni koroznich produkti a strusky z vnéjsiho rohového svaru a
nasledné jeho zakonzervovani mineralnim olejem WD 40 s v¢éelim voskem. Rohovy svar je
stabilni. Neodborny zasah na dilu B zpiisobil ztratu originality a neesteticky vzhled.
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Obr. 50. Pohledova strana — dno po vysuSeni celého dilu B od rozpoustédel, byl cely dil B
zakonzervovan mineralnim roztokem oleje WD 40 s vcelim voskem. V¢eli vosk byl rozpustén
pfi teploté t = 70 stupni Celsia. Nasledné zatten flanelem od piebytkl roztoku WD 40 a
vceliho vosku.

Na plechu je viditelné rozruseni materidlu koroznimi produkty.
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Obr. 51. Detail - Reverzibilni ¢ep — pravy - na dilu A a dilu B.
- Cepy jsou vyrobeny z konstrukéni oceli tfidy 10 371 soustruzenim, nasledné pasovan
na zaves
- dé¢lka je 23 mm, primér je 4,2 mm
- primér hlavicky je 6,8 mm
- thel Cepu je 1 stupeni
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XIV. Dopliiujici fotodokumentace dil A a dil B

85



Obr. 52 .Pohledov4 strana ¢elni — pred restaurovanim dili A a B.
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Obr. 53. Pohledova strana boc¢ni leva — pred restaurovanim dilti A a B.
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Obr. 54. Pohledova strana bo¢ni prava — pred restaurovanim dilit A a B.
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Obr. 55. Pohledova strana ¢elni — po restaurovani dilti A a B.
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Obr. 56. Pohledova strana zadni — po restaurovani dili A a B.
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Obr. 57. Pohledova strana bo¢ni leva — po restaurovani dilti A a B.
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Obr. 58. Pohledova strana bo¢ni prava — po restaurovani dilti A a B.
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