Galvanoplastia in domeniul restaurarii

Katalin T. Bruder

In limbajul de zi cu zi nu se face o diferentiere intre gal-
vanizare §i galvanoplastie. Desi regulile chimice si fizice
sunt identice la ambele, ele sunt doua procedee diferite.

Galvanizarea este 0 metoda de peliculizare a unei su-
prafete, pe cand galvanoplastia este un procedeu plastic,
de formare tridimensionald a unui obiect metalic.

Galvanizarea se foloseste indeosebi in industrie, pe
cand galvanoplastia este folosita mai mult de catre artistii
orfevrieri.

Artistii orfevrieri folosesc galvanoplastia ocazional,
dar aceasta isi gaseste o utilitate importantd indeosebi in
domeniul restaurarii, atat la completari cat si la crearea
copiilor sau la reconstituiri.

Metoda propriu zisd, apare abia dupa ce curentul elec-
tric intrd in folosul utilitar. in 1791, experimentul pe pi-
cior de broaste, numit ,electricitate animala” al profeso-
rului de anatomie Luigi Galvani, i trezeste interesul lui
Alessandro Volta pentru sursa de electricitate chimica.

Péana atunci era cunoscutd doar sursa de electricitate
prin frecare, care s-a dovedit a fi prea slaba. In 1797 apa-
re prima ,,baterie”, numita si pila voltaica, revolutionand
astfel istoria electricitatii. Aceastd baterie se deosebea de
incercarile anterioare prin faptul ca asigura electricitate in
continuu. Asadar, prima baterie galvanica era construita
din placi de zinc si argint in lichid electrolitic pe baza de
saruri. Aceasta sursa de electricitate, obtinutd chimic, va
fi denumita bateria galvanicd, iar amintirea lui Volta va
fi pastratd prin semnul ,,V”, care reprezintd unitatea de
misuri a tensiunii electrice.'

In 1801, Wollaston a descris deja utilizarea practici
a electricitatii, reusind argintarea cuprului cu ajutorul so-
lutiei de piatrd vanata (sulfat de cupru).

Galvanoplastia este metoda obtinerii unor obiecte me-
talice pe cale galvanica. Inventia este legatd de numele
rusului Iacobi si a englezului Spencer, iar ulterior au con-
tribuit la dezvoltarea acestuia atat englezul Murray cat si
francezul Boquillon, prin grafitarea formelor din materia-
le cu conductivitate slaba, obtinand astfel o buna conduc-
tivitate a formelor. De asemenea, un alt capitol important
in dezvoltarea galvanoplastiei este aducerea in Europa de
citre Dr. Montgomery, in 1843, a gutapercii.” Utilizarea

I Unitate de masurd a tensiunii electrice i a diferentei de potential, cores-
punzand tensiunii electrice care, aplicatd unui conductor cu rezistenta
de un ohm, produce un curent de un amper.

2 Gutaperca este un material obtinut din seva unei plante tropicale inrudi-
te cu arborele de cauciuc, prin rafinare si purificare. Se comercializa sub

acesteia se realiza prin Tnmuierea materialului pur la 80—
90 °C, pe baie de apa, urmata de framantarea, Intinderea si
grafitarea lui, dupa care se ageza Intr-un contur §i se presa
in el obiectul ce urma si fie copiat. Intr-un mod aseméni-
tor s-a folosit si ceara de modelaj’. La copierea obiectelor
cu suprafete foarte fine se confectionau si forme metalice.*
De asemenea, se foloseau frecvent si forme confectionate
din ipsos, care au fost fierte in parafina ca sd nu absoar-
ba electrolitul si sa reziste la aciditatea acestuia. Formele
de ipsos se mai protejau si prin ,,metalizare’”. Formele
pe baza de clei, folosite frecvent, erau mult mai elastice
decat cele din gutaperca.® Mai tarziu, in anii 1960, pentru
o perioada scurta s-au folosit si negative din PVC, dar din
motive de conservare preventiva si protectia muncii s-a
eliminat folosirea acestora.” Aceste forme, cu o conduc-
tivitate electrica redusa, au fost transformate in conduc-
tori prin grafitare sau — mai rar — cu ajutorul pulberilor de
zinc sau cupru. Procedeul consta In matisarea suprafetei
ce urma sa fie reprodusa cu sdrma subtire de cupru, fixata
cu mici ace in forma de U si racordarea sarmei la o sursa
de curent electric. In esentd, aceeasi metoda se foloseste si
in zilele noastre, cu exceptia negativelor, al caror material
a fost inlocuit prin folosirea mult mai avantajoasd a cau-
ciucurilor siliconice, accesibile intr-o mare diversitate de

forme de placi sau discuri. Sub forma unor foi subtiri este translucida,
calda si unsuroasa la atingere, elastica, avand aspect de piele. La 45 °C
se inmoaie si este modelabila, la 55-60 °C devine plastica.

39000 gr ceard de albine,1350 gr terbentind venetiand, 225 gr praf de
grafit. Varianta cealalta: 400 gr bitum sirian, 400-600 gr stearina, 300
gr seu, 50 gr praf de grafit.

4 3 parti cositor, 2 parti plumb, 5 parti bizmut, fard mercur, temperatura
de topire: 100°C
3 pérti cositor, 5 parti plumb, 8 parti bizmut, fard mercur, temperatura
de topire: 85°C
3 parti cositor, 2 parti plumb, 5 parti bizmut, 1 parte mercur, tempera-
tura de topire: 70°C
3 parti cositor, 8 parti plumb, fara bizmut si mercur, temperatura de
topire: 108°C
Aliajele cu continut de mercur nu se pot folosi in cazul metalelor
pretioase, pentru ca duc la formare de amalgam.

5 Forma din ipsos se imerseaza intr-o solutie formata din oxid de argint in
acid azotic concentrat si alcool de 90%, dupa care se aseaza in vapori de
hidrogen sulfurat, formandu-se un strat de sulfura de argint, ce are bune
propietati de conductor electric.

6 Cleiul se inmuia in ap3, se lichefia pe baie de apa, apoi i se adauga ge-
latind si glicerina. Impermeabilzarea se realiza prin imersare in solutie
concentrata de tanin sau prin tratare cu solutie de cromat de potasiu.

7 Policlorura de vinil se ,,coace” la temperaturi de aproximativ 120 °C,
cand elibereaza clor gazos.
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sortimente. In unele ateliere — Germania, Franta, probabil
si in alte locuri — este folosit si argintul coloidal pentru
realizarea conductivitatii. Argintul este In general pul-
verizat peste forma ca si argint solubil in amestec cu un
liant conductor. Stratul se intinde frumos, creaza un film
uniform, care nu se desprinde de la suprafata formei In
solutia de electrolit, fenomen observat frecvent in cazul
grafitarii. Acesta ugureaza procedeul si duce la realizarea
unei bune conductivitati daca sirma de cupru este inlocui-
td cu o linie trasatd cu argint coloidal, ce se leaga printr-un
singur punct la sursa de electricitate. Spray-ul de grafit se
poate procura din comert in Ungaria. Dupa pulverizare pe
forma obtinem o suprafata find, usor rugoasa si mata, ceea
ce, evident, se va observa si pe suprafata obiectului obti-
nut prin galvanoplastie. Cea mai neteda forma se obtine
cand praful foarte fin de grafit este presat in suprafata cu
degetul. Ca urmare, rezultd o buna aderenta la suprafata
formei §i o suprafatd neteda si lucioasa, ceea ce se va re-
gasi pe suprfata obiectului reprodus.

Galvanotehnica se bazeaza pe electroliza, adica pe
descompunerea cu ajutorul curentului electric a solutiilor
apoase de saruri metalice. Prin dizolvare 1n apa, sarurile,
acizii si bazele se transforma in particule cu sarcina elec-
tricd, 1n ioni. lonii cu sarcind negativa sunt numiti anioni,
iar cei cu sarcind pozitiva cationi. Aceste particule sunt
prezente in proportie egald in solutie, care are astfel un
caracter neutru si este numita electrolit. Fenomenul des-
compunerii in ioni se numeste disociere electrolitica. Intre
cei doi electrozi imersati in solutia de electrolit se creaza
o diferentd de potential ce duce la deplasarea particulelor
incarcate electric spre electrodul cu sarcind opusa. Feno-
menul este numit migrare de ioni. lonii ajunsi la electrozi
se neutralizeaza, cationii acceptd electroni de la catod,
anionii i§i cedeaza incarcatura anodului. Asadar, curentul
este transportat de particulele miscatoare din solutie, ca-
tionii si anionii. In mod evident, viteza de deplasare sub
actiunea curentului electric a ionilor depinde de tempera-
tura §i concentratia solutiei, respectiv de diferenta de po-
tential dintre electrozi. Diferenta de potential este influen-
tatd si de lungimea i sectiunea coloanei de lichid dintre
electrozi. Interactiunea tuturor factorilor mentionati va
determina viteza efectiva de migrare a ionilor, adica con-
ductivitatea electrolitului. In procesul de galvanoplastie
suprafata anodului trebuie sa fie cel putin tot atat de mare
ca si suprafata obiectului folosit ca si conductor in sco-
pul reproducerii. Daca conductivitatea solutiei este foarte
mica, depunerea metalului va fi foarte lenta, ceea ce pe de
o parte prelungeste mult timpul de realizare a replicii si pe
de alta parte poate duce la desprinderea stratului de grafit
aplicat pentru asigurarea conductivitatii. Dacad conducti-
vitatea electrolitului este prea mare, metalul depus mult
prea rapid va avea o structura spongioasa, fragila, uneori
de culoare maronie si se poate indeparta prin abraziune —
fenomeul este numit ,,arderea” replicii. Potrivirea solutii-
lor de electrolit este foarte importantd — totusi in practica
restaurdrii nu se regleaza prin masuratori, ci mai degraba
empiric, tinand cont de experienta acumulata in Incercari
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anterioare. O greseala tipica este cresterea aciditatii bailor
acide de cupru, ceea ce se poate observa din depunerea
pe negative a unui strat de cupru cu striatii. In cazuri mai
fericite este vorba doar de evaporarea apei, ce se poate
completa, dar daca problema persista atunci baia trebuie
reglatd din nou.

Pentru galvanizare, adica obtinerea unor straturi de
protectie pe suprafata, cel mai frecvent se folosesc solutii
de cianuri. Acestea nu ataca suprafata metalului de baza,
dar pentru galvanoplastie se recomanda baile acide de cu-
pru, care asigurd o repartizare mai uniforma pe suprafata.

Parametrii optimi ai unei bai acide de cupru clasice
sunt:

Sulfat de cupru (CuSO,-5H,0) 220g/1

Acid sulfuric (H,SO, 66Be°) 30g/1
Temperatura: 20-25 °C

Densitate de curent:1,0-1,5 A/dm?

Tensiune: (la o distanta de 15 cm dintre anozi)
1,7-2,5V

Acesti parametri se referad la baile statice; in cazul in
care se folosesc bai incalzite, dinamice, densitatea si ten-
siunea curentului electric pot fi dublate, ceea ce favori-
zeazi viteza de depunere a cuprului. In restaurare nu am
intalnit insa asemenea bdi dinamice.

Realizarea copiilor (replicilor)

In zilele noastre folosim in mare parte negative prepara-
te din silicon. Un caz simplu este realizarea copiei unei
singure fete, de exemplu la monezi. Am putea crede ca
este suficientd turnarea siliconului peste obiecte, asteptam
solidificarea si forma este gata, dar pe parcurs pot aparea
diferite probleme. Astfel, siliconul lichid poate disloca
monedele, se poate scurge sub ele, surplusul fiind greu de
indepartat si ducand la compromiterea formei, care ori-
cum este prea adanca, prea groasa i poate contine bule de
aer. Din aceste motive este indicata Incastrarea reversului
monedelor in placi de plastilind sau ceara. Se recomanda
izolarea cu sapun a suprafetelor libere de plastilina, altfel
la contactul cu uleiul siliconic va rezulta un material ne-
placut, lipicios. La turnarea formei trebuie avuta in vedere
si grosimea sarmei de cupru care va imprejmui negativul,
la o distantd de aproximativ 0,5 cm. In cazul obiectelor
mai plate cu proeminente mai putin semnificative, cum
ar fi monezile, grosimea negativului este de aproximativ
lem. Pentru a preveni ruperea i deformarea in cazul ne-
gativelor mai subtiri este indicatd aplicarea pe reversul
acestora a unei armaturi din fasa textila imbibata cu ulei
siliconic. Este indicatd si confectionarea unei rame in ju-
rul formei pentrut a-i asigura stabilitate, rama ce se poate
fixa §i de marginile bazinului. De preferat este confecti-
onarea acesteia ori din material plastic ori din sdrma de
cupru (este important ca metalul sa fie cupru pentru ca alte
metale lasa reziduri si murdaresc baia). Ramele pot fi fixa-
te cu adeziv siliconic. Alte tipuri de adezivi se desprind in



timpul Tmbdierii. Daca dorim confectionarea unei cantiati
mai mari de forme mici, putem folosi placa de ceara pen-
tru negative, imprimand obiectele pe placa la o tempera-
turd optima. Precizdm ca placa de ceard trebuie grafitata
ca sa nu devina lipicioasa. In rest procedura este identica
ca si in cazul siliconului. Este foarte practica in cazul cand
avem doar o singura piesa originala si avem nevoie de mai
multe replici. Dacad dorim copii cu ambele fete ale mone-
dei, acestea vor fi imprimate in plastilind pana la jumatate,
se va turna siliconul, iar dupa intarirea acestuia scoatem
moneda din plastilina, se curata si se peliculizeaza cu so-
lutie despartitoare, dupa care se toarna silicon si pe partea
opusd. La obiectele unde sunt importante dimensiunile,
este indicat ca obiectul sa fie scos din forma abia dupa
3—4 zile, deoarece siliconul se contractd in timpul uscarii
si dupa intarire. Forma urmeaza sa fie imbunatatita cu un
material cu proprietati conductoare, dupa metoda descri-
sd de mai sus. Negativul preparat astfel, se conecteaza la
sursa de curent si se agseaza in baia de cupru. Trebuie sa
avem grija la distanta intre anod si catod, cat si la am-
peraj. Migrarea cuprului incepe simultan cu imersarea.
La obiectele de dimensiuni mici, dupa 1-2 ore se formea-
74 cupru pe toatd suprafata obiectului. Dacd dupa cateva
ore Incd mai rdman gauri, negativul trebuie scos din baie,
spalat, uscat, iar partile cu lipsuri trebuiesc presarate cu
praf fin de cupru. O metodd mult mai optima ar fi pensu-
larea cu argint coloidal si reagezarea in baie. Manevrarea
negativului trebuie facutd cu mare grija, deoarece stratul
de cupru este foarte subtire si casant; daca acesta crapa,
nu se mai poate suda si ramane vizibila ruptura. Grosimea
stratului depus este determinatd de marimea si functia
obiectului. Experienta ne arata ca In conditii optime, este
nevoie de minim 24-26 ore pana la obtinerea unei grosimi
potrivite, de exemplu in cazul monedelor. Dupa obtinerea
stratului dorit, forma se indeparteaza cu grija. Pozitivul
obtinut este rigid si casant, asadar se consolideaza cu co-
sitor, sau mai indicat cu argint. Urmeaza indepartarea sur-
plusului rezultat. Se taie in jur pozitivul rezultat, lasandu-i
o margine de 0,5-1 mm. Marginea usureaza slefuirea si
impiedica si deformarea, fiindca sub sdrma conductoare
stratul de cupru se formeaza mai gros si mai denivelat.
Dupa slefuirea suprafetei, se indeparteaza surplusul astfel
incat sa ramana doar forma dorita.

In cazul obiectelor rotunde realizim pérti componen-
te din acestea. Este important ca inaintea Inceperii lucru-
lui sd gandim din toate punctelede vedere cum decupam
formele, iar negativele trebuiesc proiectate corespunza-
tor. Este esential ca In negative sd nu apara asa numitele
»incizari” (subincizii), deoarece cuprul cand migreaza se
depune doar 1n locurile care nu sunt acoperite sau umbri-
te, in directia anodului. Este indicatd marcarea pe original
a conturului zonelor de Tmbinare. La marginile bucatilor
de forme se pun ,,despartitoare” din plastilinad sau ceara
dupa care se toarna treptat silicon Intre ele, pana ce se
va acoperi toatd suprafata doritd. Ar fi mult mai simpla
folosirea silicoanelor sau a cauciucurilor framantabile (ca
plastilina), dar acestea prezinta dezavantajul riscului ca

negativul sa nu ne iasd la fel de identic, aparitia lipsurilor
sau bulelor de aer, partile adancite a obiectului putand sa
rimand neacoperite. In multe cazuri s-a dovedit utila fo-
losirea a mai multe tipuri de cauciuc siliconic, combinate
in functie de dificultatea suprafetei. De exemplu 1n cazul
cand dorim sa executdm o copie dupa un vas adancit, nu
putem umple cu cauciuc tot interiorul vasului din motive
obiective, cét si din cauza riscurilor. In cazul acesta tur-
ndm in interior putin silicon lichid si il intindem prin mis-
carea circulard a vasului pana se formeaza un strat subtire
dar inca fluid. In stratul subtire nu se formeazi bule de
aer si siliconul se ageaza perfect pe suprafata obiectului.
Aceasta operatie se poate repeta pana obtinem o grosime
rezistentd. Autorul sustine din experientd ca este mult
mai indicatd folosirea aceluiasi silicon, diluat cu aerosil
si pensulat treptat pe suprafata. Intalnim situatii cand pe
obiecte exista puncte sau zone adancite si stim ca depune-
rea metalului este conditionata si de distanta dintre obiect
si anod. In cazul acesta este indicat ca negativul si fie
penetrat in punctul cel mai adanc, fara sd mai fie nevoie
de matisarea negativului cu sarma conductoare. La for-
me §i mai complicate se foloseste si un ,,anod interior”.
De exemplu in cazul unui negativ cilindric, se atarna in
interior un anod bagheta. Trebuie insa calculatd distanta
dintre poli.

La obiectele obtinute din mai multe bucati, dupa in-
departarea surprusurilor urmeaza imbinarea acestora cu
unelte de mana sau lipire cu cositor. Important este ca par-
tile sa fie compatibile la imbinari, fixdndu-le in prealabil
cu capse, sarma sau agrafe, dupa care se sudeaza in punc-
te. Este mai indicat ciocanul de cositorire decét flacara.
La obiectele inchise se lasa gauri de aerisire. Urmele de
sudurd din exterior se slefuiesc, se finiseaza, iar suprafata
se poate galvaniza. Daca Incarcarea cu cupru se efectuea-
74 in baie acidd, ne putem astepta ca cuprul sd se depuna
greu pe cositor. Un exemplu bun ca lucrare, este statuia lui
Lar si Apollo din larariumul de la Nagydem. (foto 1-4).
Negativul postamentului s-a copiat dintr-o singura bucata,
sectionata intr-un singur loc, reimbinat ulterior. Partea din
fata a statuii, Impreund cu mainile s-au putut copia dintr-o
bucata, iar spatele s-a copiat din doud bucéti, datorita pro-
eminentelor

Completari prin metoda galvanoplastiei

Daca dorim efectuarea unei completari prin metoda gal-
vanoplastiei, in primul rand trebuie ca partea lipsa sa fie
modelata pe obiectul original. Dupa aceea completarea se
indeparteaza cu grija de original. Se ia forma pentru reali-
zarea negativului, avand grija ca la capatul care se va lipi
ulterior de forma originald sa rimana o margine mica. Ul-
terior, bucata modelata prin galvanoplastie va fi lipitd de
original, de marginea mentionata mai sus. Adezivul folosit
in acest caz are un rol dublu: intr-o prima faza consolidea-
74 §i lipeste, avand apoi si rol separator ca cele doud su-
prafete de metal sa nu intre in contact direct. Un exemplu
reusit de completare prin galvanoplastie este cana romana
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din ansamblul arheologic de la Szomor-Somodorpuszta
(foto 5—10). La reconstructia acestui obiect a fost necesara
efectuarea unui model galvanoplastic mult mai solid pentru
sustinerea structurii grele a vasului. Forma reconstruita s-a
efectuat pe baza unor analogii, dupa o consultare prealabila
cu un grup de arheologi specializati.”

Un alt exemplu este coiful numit ,,Eskil téri sisak”
(foto 11 — ,,Coiful din Piata Jurdamantului”). Completarea
s-a efectuat ca si in cazul canii. Coiful ceremonial a fost
impodobit cu ornamente din sticla si pietre din pastd de
sticla. Pietrele lipsd nu au fost inlocuite ci doar marcate.’

In anii 1960 au fost cateva incerciri de completare
a obiectului original prin galvanoplastie. La “cantharosul”
din Szob, completarea s-a facut prin agezarea unui negativ
de ceara in interior pe zona lipsa, dupa care tot vasul s-a
izolat cu ceara. Forma a fost transformatd in conductor,
asadar electricitatea a fost vehiculata de obiectul propriu-
zis. Cuprul s-a sedimentat pe completare dar nu s-a fixat
de cel original. Nu s-a reusit fixarea nici prin sudura, cu-
prul depus rimanand rigid si rupandu-se. In cazul acesta
exista si riscul de coroziune prin diferenta de potential
intre bronz si cupru. Incercarea nu a avut succes.”” S-a
revenit asupra obiectului ulterior dupi cateva decenii."

Galvanopastia s-a utilizat in muzee incd din a doua
jumatate a secolului al 19-lea. La Muzeul de Arta Meste-
sugdreascd a functionat chiar un atelier de galvanoplastie.
S-au efectuat numeroase copii de calitate superioard, dar
se cunosc si reconstructii. Suportul de vas din argint (tri-
pus) de la Polgard a fost asamblat de mestesugarul Van-
drak Andras si este foarte probabil ca al treilea picior care
lipsea, sa fi fost confectionat de el prin galvanoplastie.
Desi nu s-au gasit date despre cine si cand l-a facut, este
evident cd a fost lucrat in atelierul de galvanoplastie al
Muzeului de Artia Mestesugareasca.'” Este mentionat si in
catalogul muzeului, din 1908, continand piesele si produ-
sele realizate. Acesta apare pe primul loc, cat si suma de
315 de coroane (foto 12—14). Dupa suma se dovedeste ca
o asemenea lucrare pretentioasd nu era ieftina nici atunci.
Sectia era condusa de Hepka Karoly, profesor la Scoala
Nationala Regali de Arti Mestesugareasca.”

In numeroase muzee, putem vedea in expozitii, repli-
cile si copiile create de catre acestia, de exemplu: copia
tezaurului de la Nagyszentmiklds (Sannicolau Mare) ex-

8 T. Bruder Katalin: A Szomor-somodorpusztai romai kori kocsilelet
kancsojanak rekonstrukcidja. In. Muzeumi Mitargyvédelem 4. Szerk.
Kozponti Muzeumi Igazgatosag, 1977. pp. 109-112.

9 T. Bruder Katalin: Két romai sisak Gjrarestauralasa. In. Mitargyvéde-
lem 27. Szerk. Torok K. Magyar Nemzeti Muzeum, 2000. pp. 45-54.

10 Interventia a fost ficutd de Baky Gy&z0 restaurator sef la Muzeul Nati-
onal al Ungariei, cu merite deosebite in domeniul galvanoplastiei, dupa
al II-lea Razboi Mondial. Ca ajutor 1-a avut pe Ughy Dezsd.

Il T. Bruder Katalin: A szobi kantharosz (jrarestauréalasa. In. Isis Erdélyi
Magyar Restaurator Fiizetek 3. Szerk. Kovacs P. Haaz Rezsé Muzeum,
Székelyudvarhely, 2003. pp.77-82.

12 T. Bruder Katalin-Mrav Zsolt-Veres Kéalman: Az elrejtett quadripus.
(quadripul ascuns) In. Mitargyvédelem 28. Ed. Toérok K. Magyar
Nemzeti Muzeum, 2002. pp 49-65.

13 Strada Oroszlan, azi strada Térok Pal.
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pusd la Muzeul National al Ungariei (foto 15) atestata si
prin semnele de marcaj folosite de atelier. Copia este atat
de bine realizata, Incat a necesitat doar o interventie mi-
nima, chiar §i dupa un secol de existenta, prin repoleirea
suprafetei, in 2002.

In ultima vreme s-a raspandit obiceiul ca restauratorul
sd nu intervind cu completéri asupra obiectului original,
limitandu-se doar la curatarea si conservarea acestuia,
realizdnd copii identice dupa acesta. Asadar, completarea
se face doar pe copie. Acest procedeu este foarte benefic
obiectului, cu ganse mai mari ca informatiile sa se pastre-
ze mai bine in acest fel pentru generatiile urméatoare. Din
cele prezentate, concluzia ar fi ca galvanoplastia poate sa
castige teren in realizarea copiilor §i un rol mai important
in domeniul restaurarii.

Katalin T. Bruder

Restaurator arheologic si de arta mestesugareasca
Budapesta

Tel.: +36-1-353-3608, +36-30-242-3221
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Foto 1-2.  Copia galvanoplastici a statuii lui Apolo din la-
lariul de la Nagydém.

Foto 3—4.  Copia galvanoplastica a statuii lui Lar din lala-
riul de la Nagydém.

Foto 5. Ramasitele canii din ansamblul arheologic ro-
man de la Szomor-Somorodpuszta.

Foto 6. Modelul reconstruit plastic.

Foto 7-8.  Negativul din silicon vazut din interior si din
lateral.

Foto 9. Completare bruta prin galvanoplastie.

Foto 10. Cana completata prin galvanoplastie.

Foto 11. Coiful din ,,Piata juramantului”.

Foto 12—14. Lista copiilor galvanoplastice, cu descrierea si
documentatia foto a tripusului-editat de Muzeul
National de Arta mestesugareasca,1908.

Copia galvanoplastica a tezaurului de la Sanni-
colau Mare in expozitia arheologicad din Muze-
ul National al Ungariei.
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Traducere: Andras Tihamér





