Galvanoplasztika a restauratori gyakorlatban

T. Bruder Katalin

A hétkdznapi széhasznalatban gyakran nem tesznek kii-
lonbséget a galvanizalds és a galvanoplasztika kozott,
holott — bar ugyanazon elyv, fizikai, kémiai torvény szerint
mikddnek, masrol van sz6 — a galvanizalas feliileti be-
vonat képzése, mig a galvanoplasztika haromdimenzios
fémtargy kialakitdsa. Az ipar igen nagy valtozatossagban
alkalmazza a galvanizalést, erre a tanulmany soran nem
tériink ki. A galvanoplasztika kevésbé jellemz6 az ipari
felhasznalasban. Az 6tvos iparmiivészek alkalmanként ¢l-
nek a galvanoplasztika lehet6ségeivel, de igazan sokféle
felhasznalasi modja a restaurdlasban van, ugy a kiegészi-
tések, mint a masolatok, rekonstrukcidk készitése soran.

A galvanoplasztikai eljaras — értelemszeriien — csak
az elektromos aram gyakorlati alkalmazasanak feltala-
lasa, megoldasa utan johetett 1étre. 1791-ben Luigi Gal-
vani anatomia professzor ,allati elektromossag” kisér-
lete, amit békacombbal végzett, keltette fel Alessandro
Volta érdeklddését a kémiai dramforras irdnyaban. Addig
csak a dorzs-elektromossagot ismerték, s ez az aram igen
gyenge volt. 1797-ben megalkotta a Volta-oszlopot. Ez 0j
fejezetet nyitott az elektromossag torténetében, mert a ko-
rabbiaktol eltéréen folyamatosan tudta az elektromos éra-
mot biztositani. Az elsé galvanelem cink és eziistlemez-
bol késziilt, sos elektrolittal. Tobb ilyen galvanelem sorba
kotése telepszeriien, mar jelentds arammennyiséget adott.

A kémiai aramforrast Galvani tiszteletére galvanelem-
nek nevezziik, Volta emlékét a fesziiltség egységének el-
nevezése, a volt ,,V” 6rzi.'

Mar 1801-ben Wollaston leirta az elektromos bontas
gyakorlati alkalmazasanak egy modjat — rézgalic oldat se-
gitségével ezlistdt rezezett be.

A galvanoplasztika fémtargyak galvan uton vald el6-
allitasa. Ez a talalmany az orosz Jakobi és angol Spencer
nevéhez fiizédik. Jakobi 1837-ben mutatta be a szentpé-
tervari tudomanyos akadémianak. Egy masik, a galvano-
plasztika készités fejlodésében szintén nagy jelentségii
talalmany volt, hogy 1840-ben az angol Murray és a fran-
cia Boquillon az elektromossagot rosszul vezetd anyagbol
késziilt formakat begrafitoztak és elektromosan vezetévé
tették. Ugyancsak fontos 1épésnek szamitott a techno-
logia fejlédése szempontjabol, amikor Dr. Montgomery
1843-ban a guttaperchat Europaba behozta.” Ennek a fel-

I Elektromos fesziiltség/potencial kiilonbség megadja, hogy adott elekt-
romos mezdben két pont kozotti elmozdulaskor mennyi munkat vé-
gez a mez6 egységnyi toltésen, mig a toltés az egyik helyrdl elmozdul
a masikra.

2 A guttapercha a kaucsukkal rokon tropusi névény nedvébdl nyert,

hasznaldsa gy tortént, hogy a tiszta anyagot 80-90°C
hémérsékletli vizben megpuhitottak, atgyurtak, henge-
relték, grafitoztak, keretbe tették, majd a lemasolando
targyat belenyomtak. Hasonlé mddon hasznaltak a ne-
gativ készitéshez formaviaszt is.” Nagyon finom feliile-
tl targyak masolatanak elkészitéséhez fémformat is ké-
szitettek.* Igen gyakori volt a gipszforma alkalmazasa.
Ezt, hogy ne szivja fel a fiirddt, illetve a savas flirdd ne
tegye tonkre, paraffinban kif6zték. Gipszformanal alkal-
maztak még az igynevezett ,metallizalast” is.” A gyakran
alkalmazott enyvforma, elasztikus volt, a guttaperchanal
rugalmasabb.” Késébb, az 1960-as években rovid ideig
hasznalatban volt a PVC negativ is, miitargyvédelmi és
munkaegészségiigyi okokbdl megsziintették az alkalma-
zasat.” Ezeket az elektromosan nem vezeté formakat leg-
gyakrabban grafittal tették vezetdvé, ritkabban réz vagy
cink porral. Ez olyan moédon tdrtént, hogy a masolandé
feliiletet pici, ,,U” alaku tiikkel leszuart, vékony réz drottal
koriilvezették, ami az aramforrashoz volt kotve. Lényegé-
ben véve, mind a mai napig ezt a modszert alkalmazzuk,
csak a nehezen kezelhetd negativ anyagok helyett szili-
kon gumikat hasznalunk, ami igen nagy valtozatossagban
all rendelkezésre. Egyes mitermekben — Németorszag-
ban, Franciaorszagban és feltételezhetéen masutt is — al-
kalmaznak eziistot is a vezetové tételhez. Ez valamilyen,

tisztitott, finomitott anyag. Lap vagy korong formaban forgalmaztak.
Vékony lapokban attetsz, meleg, zsiros tapintasu, szobahomérsékle-
ten szivos, rugalmas, borszerii anyag. 45 °C-nal gytrhato, 55-60 °C-nal
plasztikus.

39000 gr méhviasz, 1350 gr velencei terpentin, 225 gr grafitpor. Masik
valtozata: 400 gr sziriai aszfalt, 400-600 gr sztearin, 300 gr faggyu, 50
gr grafitpor.

4 On, 3 rész 6lom, 2 rész vizmut (bizmut), 5 rész kénesé (higany), olva-
daspont: 100 °C
On, 3 rész 6lom, 5 rész vizmut (bizmut), 8 rész kénesd (higany), olva-
daspont: 85 °C
On, 3 rész 6lom, 2 rész vizmut (bizmut), 5 rész kénesé (higany), olva-
daspont: 70 °C
On, 3 rész 6lom, 8 rész vizmut (bizmut), rész kénesé (higany), olvadas-
pont: 108 °C
A higany tartalmu 6tvozet nemesfémeknél nem alkalmazhaté, mert fon-
csor képzddik.

5 Tomény salétromsavas eziistoxid oldat és 90%-os alkohol keverékébe
martjak a gipszformat, majd kénhidrogén gézbe teszik, kéneziist réteg
keletkezik, ami jo elektromos vezeto.

6 Az enyvet vizben megpuhitottdk, vizfiirddn olvasztottak, zselatint és
glicerint adtak hozza. Vizallova gy tették, hogy vagy tomény tannin
oldatban, vagy kromsavas kaliumoldatban aztattak.

7 A poli(vinil-klorid) kb. 120 °-on keriilt ,kisiitésre”, a folyamat soran
klor szabadult fel.
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nem szigeteld tulajdonsagu kotdéanyaggal készitett folyé-
kony eziistoldat, gyakran spray formaban fijjak a for-
mara. Szépen teriil, egyenletes bevonatot képez, a fiirdo-
ben nem azik le, mint az a tiszta grafittal néha megesik.
Az eldkészitést nagyban megkdnnyiti €s igen jo vezetési
tulajdonsaggal bir, ha a koriilvezetd vékony réz drétot
folyékony eziisttel felfestett vonal helyettesiti, amit egy
helyen kotnek az aramforrashoz. Magyarorszagon is kap-
hat6 a grafit spray. Ez a formara val6 szdéras utan enyhén
szemcsés, matt feliilletet ad, ami természetesen az elké-
sziil6 galvanoplasztikan is jelentkezik. Legszebb feliiletet
akkor nyeriink, ha a nagyon finom grafitport ujjbeggyel
bedorzsoljiik. igy egyrészt jol tapad a formahoz, méasrészt
a grafit szemcsék lesimulnak, egyenletes, fényes feliiletet
képeznek, ami szintén megmutatkozik az elkésziilt galva-
noplasztikan.

A galvanotechnika a fémvegyiiletek vizes oldatdnak
villamos aram segitségével torténd elbontasan, az elektro-
lizisien alapul. A savak, sok, bazisok vizben val6 oldasuk-
kor elektromos t6ltésii részecskékre, ionokra esnek szét.
A pozitiv t6ltésii ionok a kationok, a negativ toltéstiek az
anionok. Ezek egyenlé mértékben vannak jelen az oldat-
ban, igy semleges hatasuak, ezt elektrolitnak nevezziik,
az ionokra vald szétesés jelensége az elektromos disszoci-
acid. Az elektrolitba meritett két elektrod kozott a fesziilt-
ségkiilonbség hatasara az ionok a toltésiikkel ellenkezd
toltésh elektrédok iranyaban elmozdulnak. Ez a jelenség
az ionvandorlas. Az elektrodéakat elérd ionok semlegesi-
tédnek, a kationok elektronokat vonnak el a katodbol, az
anionok pedig toltésiiket atadjak az anddnak. Az dramot
tehat az oldatban ténylegesen mozg6 anyagi részecskék,
a kationok és anionok szallitjak. A fesziiltség bekapcsola-
sakor elmozdul6 ionok mozgékonysaga alapvetden fiigg,
az oldat toménységétol, homérsekletétdl és az elektrodok
kozott 1évo potencialkiilonbségtdl. A potencialkiilonbsé-
get befolyasolja az elektrodok kozotti folyadéktér hossza
és keresztmetszete is. Ezek egymassal kdlcsonhatasban
hatarozzék meg az ionok tényleges vandorlasi sebességét,
az elektrolit oldat &ramvezet6 képességét. A munka soran
az anodnak legalabb akkora feliiletiinek kell lennie, mint
a vezet6veé tett negativunk feliilete. Ha az oldat vezetdké-
pessége nagyon kicsi, lasst a fémlevalas, a fém, formaba
val6 kirakodésa, ez nemcsak aranytalanul meghosszabbit-
ja a masolatkészités idejét, hanem azzal a veszéllyel is
jar, hogy ledzik a vezet6vé tévo grafitréteg. Ha tal nagy
a vezetoképesség, a gyorsan levalo és berakddo fém laza,
szivacsos szerkezetli, stlyosabb esetekben barnas szi-
ni, letorolhetd mindségl lesz — ugy mondjuk, megég.
Az elektrolitok bedllitdsa nagyon fontos — bar a restau-
ratori gyakorlatban a haszndlatban 1év6 flirdoket altala-
ban nem mérések alapjan, hanem empirikusan, gyakor-
lati megfigyeléseket szem eldtt tartva kezeljiik. Tipikus
hiba a hasznalt savas rézflirdonél az elsavasodas. Ennek
egyértelmt jele, ha a negativba kirakddo réz fiiggdleges
rovatkoltsdgot mutat. Egyszeriibb esetben csak a viz pa-
rolgott el az oldatbodl, s azt pétolni kell, de ha a probléma
tovabbra is fennall, ujra be kell allitani a fiird6t.
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A galvanizalashoz, feliileti bevonat készitésé¢hez legin-
kabb cianidos flirdoket hasznalnak, ez nem tdmadja meg
az alapfém feliiletét, de a galvanoplasztikdhoz a savas
rézfiirdd a legalkalmasabb, mivel ennek a szoéroképessé-
ge sokkal jobb.

A klasszikus savas rézflirdo:

Rézszulfat (CuSO, 5 H,0) 220g/1

Kénsav (H,SO, 66 Be°) 30 g/1

Hoémérséklet: 20-25 °C

Aramsiiriiség: 1,0-1,5 A/dm?

Fesziiltség: (15 cm anodtavolsagnal) 1,7-2,5 V

Ezek az adatok az 4ll6 fiirdokre vonatkoznak, ameny-
nyiben melegitett, mozg6 fiirdével dolgozunk, az dramsii-
riiség és a fesziiltség legalabb a duplajara ndvelheto, a réz
kivalasa felgyorsul. Restauratori gyakorlatban még nem
talalkoztunk mozg¢ fiirdé alkalmazésaval.

Masolatkészités

Ma mar leginkdbb csak szilikon negativot hasznalunk.
Egyszeri eset, ha csak egyoldalas galvanoplasztikai ma-
solatokat kell készitenilink, példaul kiilonféle érmekrol,
kiallitasi célra. Azt gondolnank, hogy ilyenkor elegendd
csak egyszerlien radnteni a sorba rakott érmekre a be-
kevert szilikont, megvarni, amig megkot és kész a for-
ma. Mivel az érmek altaldban plasztikus feliiletiek, ha
csak letessziik azokat egy lapra, megbillenek és a szi-
likon befolyik az érem alsé oldalara is. A folosleget az
eredeti kiszedése utan le kell vagni, a formank a sziiksé-
gesnél mélyebb és gyakran hibas lesz (ferde, 1égbuborék
szorul be). Ezért megfeleld format ezekrél az érmekrdl
ugy készithetiink, ha plasztilin, esetleg viasz lapot gyu-
runk, s az érem also oldalanak plasztikajat besiillyesztjiik.
Ezutan onthetjiik ré a katalizatorral bekevert szilikont, de
ajanlatos a plasztilint szappannal izolalni, mert a sziliko-
nolaj a plasztilinnel érintkezve, kellemetlen tapintasu, si-
kos, ragacsos réteget képez. A formakészitésnél szdmolni
kell azzal, hogy a koriilvezetd vékony rézdrotnak koriil-
beliil 2 cm tavolsagban kell a masolandd negativjat ko-
riilvenni. Egyszer(i, nem til magas plasztikajuo masolan-
do6 targyak esetében, mint példaul a fent emlitett érmek,
a negativ vastagsaga hozzavetélegesen 1 cm. Ha vékony
szilikon negativot készitiink, a szakadas, deformalddas
elkeriilésére, a bedntott, még folyékony massza tetejére
erbsitésnek példaul gézt tehetiink ugy, hogy az atitatodjék
a szilikonnal. Mivel a savas rézfiirdé fajsulya nagyjabol
megegyez6, vagy valamivel nagyobb, mint a szilikon ne-
gativunké, hogy a fiirdében ne tsszék fel a szilikon és
ne hajoljon meg, ajanlatos a negativ hatoldalara vordsréz
drotbol,” vagy valamilyen miianyagbol kialakitott keretet
tenni, aminek meghosszabbitott végei a flirddt tartalmazo
kadhoz rogzitik a negativot. Ezt szilikon ragasztdval rog-

8 Ha fémet haszndlunk, az feltétleniil vorosréz drot legyen, mert egyéb
fémek szennyezik a fiird6t.



zithetjiik, egyéb ragasztok levalnak. Ha nagyobb mennyi-
ségli apré masolatot akarunk késziteni, lehet formaviasz
lapot hasznalni negativnak, amibe — kelld homérsékleten
— sorban belenyomkodhatjuk az eredetit. Viaszforma ese-
tében a beformézas eldtt is grafitozni kell, hogy a viasz
ne tapadjon. A tovabbiakban ugyanugy dolgozunk a viasz
negativval is, mint a szilikonnal. Ez féleg akkor praktikus,
ha csak egy eredeti all rendelkezésre és sok masolatra van
sziikség.

Ha az érmekrdl kétoldalas masolatot akarunk készi-
teni, az érmeket a vizszintes felezévonalig agyazzuk be
a plasztilinbe, a raontott szilikon megkdtése utan elta-
volitjuk a plasztilint, megtisztitjuk az eredeti darabokat,
ezutan a szilikont formalevalasztoval lekenjiik, és ugy
ontjiik ra a masik oldalra a szilikon masszat. A kiilonosen
finom targyaknal, darabforméazasnal, ahol fontos a pontos
méret, jO, ha 3—4 napig az eredeti targyon hagyjuk a meg-
kotott szilikongumit, mivel a szilikon — foként a kotéskor
¢és kozvetleniil utana, zsugorodik. A szilikon format a fent
leirt moédon vezetové tesszik.

Az igy el6készitett negativot az aramforrashoz kotjiik,
és a rézfiirdébe helyezziik. Ugyeljiink az andd és a ka-
tod (vezet6vé tett negativ) kozotti tdvolsagra, az aram-
erdsségre. A réz kivalasa azonnal megkezdddik, a vezetd
drottol halad befelé. Kis, nem magas plasztikaji negativ
esetén, példaul érmek, 1-2 ora elteltével a teljes feliileten
réz lesz. Ha néhany ora eltelte utdn maradnak lyukak, ki
kell venni a negativot a fiird6b6l, ledbliteni, megszaritani
¢és a hidnyos részt igen finom bronzporral, vagy ami ennél
sokkal jobb, folyékony eziisttel bekenni €s ugy visszahe-
lyezni a fiirddbe. Nagyon o6vatosan kell banni a negativ-
val, mert a réz réteg igen vékony és torékeny, ha meg-
pattan a rugalmas formaban, késébb mar altalaban nem

Hforr 6ssze”, s ez meglatszik majd a masolaton, ebben az
esetben jobb tjra inditani a galvanot.

A masolt targyon, a negativ méretétdl, majdani funk-
ciojatol fiiggben, hagyjuk megvastagodni a berakodo réz-
réteget. A gyakorlat azt mutatja, hogy optimalis koriilmé-
nyek kozott (flirdé mindsége, aramerdsség, homérséklet)
minimum 24-36 ora sziikséges a kell6 vastagsag elérésé-
hez, példaul az érmek esetében.

Amikor a réz kell vastagsagban berakodott a formaba,
ovatosan kivessziik. A kapott pozitiv anyaga rideg, toré-
keny, ezért kiforrasztjuk forrasztéonnal. Kiiléndsen nemes
masolatok estében, s akkor, ha a tovabbi forrasztasokat is
ezlistforrasszal kivanjuk végezni, itt is eziistforraszt hasz-
nalunk. Ezt altaldban langgal végezziik, forrasztdvizzel,
forrasztozsirral, folyositdval, stb. lekenjiik a belsé feliile-
tet és elfuttatjuk vékonyan a kiforraszté fémet. Ezt kove-
ti a felesleg ledolgozasa. Lombfiirésszel koriil kell vagni
az elkésziilt fém pozitivot kb. %2 -1 mm peremet hagyva.
Ezzel nemcsak a késdbbi csiszolast konnyitjiikk meg, ha-
nem a deformalddast is megakadalyozzuk, mivel a vezetd
drotnal sokkal vastagabbra és egyenetlenre valik ki a réz.
A reszelés, csiszolas soran eltavolitjuk a felesleget ugy,
hogy csak a kivant forma maradjon meg. Ugyelni kell
arra, hogy a csiszolas egyenes legyen, lehet6leg derék-

szoget zarjon be a sikja a pozitiv oldalaval. Ennek foként
akkor van jelentésége, ha darabformaztunk, s a részeket
majd egymashoz kell forrasztani.

Korplasztikak masolasa esetén darabformat készitiink.
Miel6tt a forma elkészitéséhez latnank, minden szem-
pontbdl at kell gondolni, milyen médon vagjuk a forméat
— meg kell tervezni a negativokat. Alapvetd szempont,
hogy a negativokban ne legyenek ugynevezett ,,alamet-
szések”. A réz a csapatas soran csak oda fog berakddni,
ahol nincs takaras a forméaban, az andd irdnyaban. Ajan-
latos az eredetin kdnnyen eltavolithat6 jeleket tenni, hogy
hol lesz egy-egy forma eleje és vége, mert munka kdzben
elveszitjiik a teljes atfogd képiinket a targyrol. Egy-egy
részforma elkészitéséhez a forma tervezett szélénél gatat
allitunk fel — plasztilinbdl, viaszbol, stb. — s ezek kozé
a gatak kozé ontjiik a szilikont, fokozatosan haladva mii-
velettel, mig az egész lemasolandoé targy be lesz formézva.
Természetesen a szilikon részek taldlkozasanal formale-
valasztot kell alkalmazni. Sokkal kdnnyebb a dolgunk, ha
gyurhatd, vagy kenhetd szilikont hasznalunk, de annak
az a hatranya, hogy nem lesz a negativunk elég finom,
pontos, levegd buborékok szorulnak be, a mélyedések
iiresen maradhatnak. A széleket ebben az esetben is ga-
takkal kell kialakitani, mert csak igy biztosithatd, hogy
a darabok pontosan illeszkedjenek. Bizonyos esetekben
jol bevalt a tobbféle szilikon alkalmazasa. Példaul, ha egy
cizellalt, trébelt tal masolatat készitjiik, ami elég mély is,
ha azt teletdltenénk szilikon gumival, egyrészt feleslege-
sen sok anyagot hasznalnank fel, mésrészt — s ez a fonto-
sabb — a vékony, erdsen plasztikus, esetleg mar némileg
atkristalyosodott anyagu talat nem, vagy csak nagyon ne-
hezen, sériilést kockaztatva tudnank elvalasztani a nega-
tivtdl. Ilyen és hasonld esetekben jol bevalt, hogy eldszor
viszonylag kevés szilikont keveriink be, s azt korbefor-
gatjuk a talban, addig, amig az meg nem ,,h1z” (még nem
kotott meg, de mar nem folyik). A vékony rétegben nem
marad meg a buborék, tokéletesen felveszi a format. Ezt
a miveletet megismételjiik, hogy vastagodjék egy kissé
a forma, ne legyen sériilékeny, majd kenhetd szilikonnal
a kelld vastagsagura kikenjiik. Szerz6 gyakorlataban az
valt be jobban, hogy az elsé rétegeknél is hasznalt szi-
likont teszi kenhetdvé aerosillal, nem valt mas tipusu
anyagra. Mivel a korplasztikdknal gyakran eléfordul,
hogy a negativunkban mély pontok is vannak — és tud-
juk, hogy a fém berakddasanak mértékét az anodtol valod
tavolsag is befolyasolja — praktikus a galvandt a legmé-
lyebb pontrél inditani oly modon, hogy a vezetd drottal
atszurjuk a negativot, s nem alkalmazzuk a korbevezetést.
Nagyon mély, bonyolult forméanal alkalmazhatunk belsé
anddot is — ebben az esetben egy, példaul henger alaku
negativ kdzepébe rid anodot logatunk. Itt be kell kalku-
lalni a kis tavolsagot a pozitiv és negativ polus kozott.
Egyes esetekben ki is maszkolhatjuk a negativunkat, igy
az ionokat ,terelni” tudjuk a kivant feliilet fel¢. Nagyobb
formék esetén szamitani kell arra, hogy a forma a fiirdo-
ben deformalddik — elnyulik, elcsavarodik, stb. — ennek
megel6zésére a fent mar leirt médon, tartassal kell ellatni.
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1-2. kép. A nagydémi lararium Apollo szobranak galvanoplaszti-
kai masolata.

Korplasztikanal, ami tobb darabformaban csapodott ki,
a felesleg ledolgozasa utan gondosan egymashoz kell pro-
balni a darabokat és a lehetd legpontosabb talalkozas érde-
kében kéziszerszammal Osszereszelni. A darabok egymas-
hoz forrasztasa cinnel Ugy a legegyszertibb, hogy el6szor
a forrasztand6 feliileteket felcinezziik (grundoljuk), majd
a pontos illesztés utan egymashoz rogzitjilk a darabokat.
Ez a targytol figgden torténhet drotozassal, csipesszel, stb.
Ezt kdvetéen, néhany helyen pontszer(i forrasztassal egy-
mashoz rogzitjiik a darabokat, s hogy a tovabbiakban ne za-
varjon, a drétozast, csipeszt, stb. eltavolitjuk. Ezutan kezd-
hetjiik az érintkezd feliiletek folyamatos Osszeforrasztasat.
Bar lehet langgal is forrasztani, de precizebb, ha pakaval
dolgozunk, igy nem kockaztatjuk a rogzité pontok kiol-
vadasat. Bonyolultabb formaknal gyakori, hogy egymas
kozelében tobb forrasztast is kell végezni. Ebben az eset-
ben ajanlatos, hogy magasabb olvadaspontu forrasztédnnal
kezdjiink és egyre alacsonyabb olvadaspontu forrasztoont
hasznaljunk. Forrasztas kdzben iigyelni kell arra, hogy az
Osszeillesztett felilletek ne tavolodjanak el egymastol, ne
legyen szintkiilonbség kozottiik és a cin befolyjék végig
a két illeszkedd rész kozé. Teljesen zart formaju targy ma-
solata esetében sziikséges egy viszonylag eldugott helyen
szell6zényilast hagyni, hogy a forr6, majd lehiilé levegd
mozogni tudjon. A targy Osszedllitdsa utan a forrasztasi
varratokat finoman eldolgozzuk. Ezt kovetheti a tisztitas,
rezezés, esetleg nemesfémmel valod galvanizalds. Ha a re-
zezést nem cianidos fiirdében, hanem savas rézfiirdében
végezzik, szamitani kell arra, hogy nagyon nehezen fogja
meg az ont a réz, mivel a sav megtamadja a feliiletet.

Korplasztikardl késziilt masolatra jé példa, a nagydé-
mi lararium Lar és Apollo szobra (1-4. kép).

Az Apollo darabforméja az alabbiak szerint késziilt:
a posztamens negativja egy darabban lett levéve, egy he-
lyen elmetszve, majd yjraillesztve. A szobor elsé oldala
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3-4. kép. A nagydémi lararium Lar szobranak galvanoplasztikai
masolata.

a kezekkel egy darabban levehetd volt, a hatoldalt a plasz-
tikusan kiemelkedd és alametszett formaju tok miatt két
darabban lehetett csak leformazni.

Kiegészités galvanoplasztikaval

Ha galvanoplaszikaval kivanjuk a hidnyos targyat kiegé-
sziteni, vagy rekonstrualni, el6szor hozza kell mintazni
a hianyzo részt az eredetihez. Mikor ez elkésziilt, 6vatosan
kiilon kell valasztani az eredetit és a megmintazott részt.
Mivel altalaban a mintazast plasztilinbdl, vagy viaszbol
készitjiik el, jo, ha a targyat lehiitjiik, hogy a szétvalasz-
taskor ne deformalodjon. A plasztilinrél szilikon negativot
készitiink, tligyelve arra, hogy ahol majd az illesztés lesz,
kis perem maradjon. A galvanoplasztika elkésziilte és ki-
dolgozésa utan, ezt a kis peremet ragasztjuk be az eredetibe.
A ragasztd ebben az esetben kettds célt szolgal, dsszetartja
az eredetit a kiegészitéssel és megakadalyozza, hogy a két
kiilonb6zo fém érintkezzék egymassal. Erre példa a szo-
mor-somodorpusztai romai kori kocsilelet kancsoja (5—10.
kép). Ennél a rekonstrukcional a szokdsosnal vastagabb,
erdsebb galvanoplasztikat kellett késziteni, mert a has és
a talp kiegészitésnek a nehéz, ontdtt bronz nyakrészt és fii-
let el kell birnia. A rekonstrukcié formaja analogiak alapjan,
szak régészekkel tortént konzulticiok soran alakult ki.”

Masik példa az ,,Eskii téri sisak” (11. kép). Hasonlo
modon késziilt a kiegészitése, mint a kancsonak. A disz-
sisak nagyméretil liveg és iivegpaszta kovekkel diszitett,
konzultaciok utdn ugy dontottiink, hogy tobbféle ok
miatt — a hianyzo6 kovek helyét csak jeldljiik."

9 T. Bruder Katalin: A Szomor-somodorpusztai romai korikocsilelet
kancsdjanak rekonstrukcidja. In. Mizeumi Mitargyvédelem 4. Szerk.
Kozponti Muzeumi Igazgatosag, 1977. pp. 109-112.

10T, Bruder Katalin: Két romai sisak Gjrarestaurdlasa. In. Miitargyvéde-
lem 27. Szerk. Torok K. Magyar Nemzeti Mtizeum, 2000. pp. 45-54.



5. kép.

A szomor-
somodorpusz-
tai romai kori
kocsilelet
kancsojanak
maradvanyai.

6. kép. A megmintazott
rekonstrukci6. 7-8. kép. A szilikonnegativ
oldalnézete és belseje.

9. kép.

A nyers
galvanoplasztika
kiegészités.

11. keép.
Az Eski téri
sisak.

10. kép. A galvanoplasztikaval kiegészitett kancso.
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1908.

1. Hifromldh (tripus). Talpin delfinen lovaglé amoret-
tek. Szira gyongysorral szegve, melyet tarajos griff szakit meg.
A keresztpint alsé vindorcsukléjin gyermekfej; az egyik lib
végdisze Tritonon ald Vénusz, a mdsiké Nereida. Az ujj for-
miju kampd a tileza (patera) felfiiggesatésére szolgil.

Magassiga 113 mdter. Ara exiistoave 315 kor.

A Magyar Nemeeti Mireumban drzdu  credetije eriist Ontote,
dnore & wisetrr munka, Kro u a [IL szizadbol, lelék Polgirdiban.
Ismertették Pulszky, Hampel: Arch, Kozlemények 12.

Joprzed, Kivdnatea a harmadik 13bbal s pantrészckkel is kiegeszitherd.

rd e p . ) . r
2. C\'{!S{i‘_, sz0ld &5 borostvan fozérrel diszitve,
Magassiga 0065, hossza 0°13. Ara eziistozve &s aranyozva 25 kor.

F,rm.{atijc 1 Nemret Mizeumban existbdl ontdtr &5 vert munka
az aranyorts nyomaival. Leletk a Dunamederben Budapest mellet.

3. CS:’S.{J“, vizre s haliszatra vonatkozd jelképekkel.
Ammérdje o125, Ara cziistheve és aranyozva 27 kor.

Az erdélyi Mdzeumban lévi eredetije ez@ist oniott ¢s vésett munka
aranyboritviny (platirozds) maradékaival, Lelutk Gyulafehéevirom,

4—s. Jupiter Dolichenius leseger. Az emlék erederileg hirom
bronzlemezbdl dllot, ma csak kettd van meg: piramist formil-
tak egyit, melynek teteién Victoria szobrocskdja dlli. Az cgyik

12-14. kép. Galvano-masolatok képes lajstroma. Benne a harom-
lab (tripusz) leirasa és a masolat fotdja. Az Orszagos Iparmiivészeti
Muzeum kiadvanya, 1908.

Az 1960-as években kisérlet tortént az eredeti targy
kozvetleniil galvanoplasztikdval torténd kiegészitésére.
A szobi kantharoszt olyan modon egészitették ki, hogy
a targy belsejébe, a hidnyhoz, viasz negativot tettek, az
egész bronz kantharoszt viasszal izolaltdk, a format ve-
zetdvé tették, s az elektromossagot maga a targy vezette.
A réz, kozvetleniil az eredeti bronz anyagtél indulva be-
rakodott a kiegészitésbe, de nem kot6dott az eredetihez.
Nem lehetett kiforrasztani, a berakodott réz rideg maradt,
gyorsan kitort. Ebben az esetben az is problémat okoz-
hatott volna, hogy a tiszta réz és a bronz kdzott potencial
kiilonbségiikbdl adoéddan korrdzid indul meg. Erre azon-
ban nem keriilt sor, mar csak azért sem, mert az érintkezés
hamar megsziint. A kisérlet nem valt be."" A targy évtize-
dekkel késobb tjrarestauralasra keriilt."”

I A munkat Baky Gy6z6, a Magyar Nemzeti Muzeum osztalyvezetd fo-
restauratora végezte, akinek nagy érdemei voltak a galvanoplasztika
készitésének ujrakezdésében a II. vilaghabort utan. Segitsége ebben
a munkaban Ughy Dezs6 volt.

12 T. Bruder Katalin: A szobi kantharosz {ijrarestauréalasa. In. Isis Erdélyi
Magyar Restaurator Fiizetek 3. Szerk. Kovacs P. Hadz Rezs¢ Muzeum,
Székelyudvarhely, 2003. pp. 77-82.



15. kép. A nagyszentmikldsi kincs galvano masolata a Magyar
Nemzeti Mizeum Régészeti Kiallitdsan.

A galvanoplasztikat mar a 19. szdzad masodik felé-
ben alkalmaztak a muzeumi gyakorlatban. Az Iparmiivé-
szeti Mizeumban galvanoplasztikai miiterem miikodott.
Szamos magas szinvonali masolat késziilt, de rekonst-
rukcidt is ismeriink. A polgardi eziist tripust Vandrak
Andras budapesti bronzmiives allitotta 6ssze, de aligha
6 készitette a hianyz6 harmadik 1abat, ami galvanoplasz-
tikai masolat. Arr6l nem taldltunk adatot, hogy ezt ki és
mikor készitette, de egyértelmi, hogy az Iparmiivésze-
ti Mizeum Galvanoplasztikai Osztalyan késziilhetett."
Ezt alatdmasztja, hogy az 1908-ban kiadott katalogus,
ami felsorolja az Iparmlivészeti Muzeum 4altal forga-
lomba hozott galvanoplasztikai masolatokat és éarukat,
elsé helyen tartalmazza a polgardi tripuszt, 315 koro-
naért (12—14. kép). Az arak is mutatjak, hogy a munka-
igényes, magas szinvonalu masolat akkoriban sem volt

13 T. Bruder Katalin - Mrav Zsolt - Veres Kalman: Az elrejtett quadripus.
In. Mitargyvédelem 28. Szerk. Torok K. Magyar Nemzeti Muzeum,
2002. pp. 49-65.

olcs6. Az osztalyt Hepka Karoly, az Orszagos Magyar
Kiralyi Iparmiivészeti Iskola' tanara vezette.

Szémos muzeumban mind a mai napig kiéllitasokon
szerepelnek az altaluk készitett masolatok, igy példaul
a nagyszentmiklosi kincs, a Magyar Nemzeti Mizeum
Régészeti Kiallitasan kiallitott mésolata is ebbdl a mithely-
bl szarmazik (15. kép). Ez nem vitathat6, mert az altaluk
készitett masolatokat kis, ovalis emblémaval lattak el. A le-
letegyiittes masolata egy évszazad miltan is olyan allapo-
tu, megjelenésii, hogy a muzeum 0j Régészeti Kiallitashoz
2002-ben csak az aranyozasat kellett megujitani.

Az utébbi id6ében egyre jobban elterjed, hogy nem az
eredeti, toredékes targyat egésziti ki a restaurator, hanem
az eredetit csak tisztitja, konzervalja, és pontos masolatot
készit rola, s igy a kiegészités, rekonstrukcié masolatban
késziil el. Ez az eljaras igen kiméletes a miitargyhoz, ta-
lan az informéaciokat is jobban megérzi az utdkor szamara.
Viszont ebbdl kovetkezik, hogy a masolatkészités, s ezen
beliil a galvanoplasztika mind fontosabb szerepet nyerhet
a restauralasban.

T. Bruder Katalin

Régészeti, iparmiivészeti restaurator
Budapest

Tel.: +36-1-353-3608, +36-30-242-3221

14 Oroszlan utca, ma, Térok Pal utca.
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