vybavovaci cepy pro biti a pres kluzné spojky spojeny
s tzv. brzdicimi vétrniky, aby se biti prilis rychle
nerozbéhlo a na konci biti se razoveé nezastavilo. Biti ridi
pres vybavovaci pdky spolupracujict cepy na jicim stroji
s Cepy na bicich strojich. Odbijeci mechanismy jsou pak
spojeny skrze ovlddana lanka a dratova tahla
s kladivkovymi mechanizmy, které biji do dvou litinovych
cimbalii (pravdépodobné Jos. Diepold, Praha; stejny
tvar s bronzovymi).

Od jictho stroje je vedeno otdaceni svislymi hrideli
s kardany pres zavésny rotdtor ke krizovym hrideliim
v roviné ciselnikii. Zde jsou na nich kuzelova kola a na
druhych koncich hrideli ruckové prevodovky.
Z ruckovych prevodovek jsou jiz nahdnény hridele
s minutovymi a hodinovymi ruckami vné fasady pred
ciselniky. Kovové Ciselniky jsou umistény na vézi na
vSechny ctyri svétové strany. Piivodné byly sklenéné a
podsvicené. Vzdjemné sladenou polohu minutovych
rucek vné veze lze odecitat dole u stroje na pomocném
ciselniku.  Tak je velice zjednoduSené popsdan cely
systém hodin.

Véini hodiny, stav pied restaurovdnim, naruSend barva,
koroze, omitka s vazelinou ve stroji, zohybané dilce stroje, véZ
kaple Sv. Rodiny, Nahorany Foto KVN

Ve sledu praci mél p. Nyvit zapracovany také dve
konzultace s kolegy hodinari p. ESnerem a p. Krafkou.

Vek se podepsal na stavu hodin a urcite i necitliva
obsluha a nedostatecna uidrzba. O to obtiznéjsi pak bylo
uvést hodiny do piivodniho stavu.

Nasledujici postup byl pak jiz realizovan pouze
zhotovitelem p. Nyvitem. Cela véz musela byt v nékolika
etapach vycistena a vysdta primyslovym vysavacem od
1y Kratena. Do nahore dérované hodinové skriné se léta
sypala uvolnéna omitka ze stén. Stavajici omitka byla
oSetrena penetracnim ndtérem. Padajici omitka spolu s
mazivy tak vytvorila doslova brusnou pastu. Na vsech
dilech byla rez a plosné narusenda barva. Na odrezeni
dilii ramu, ale i ndsledujicich pohyblivych a stavitelnych
dilii, byla pouzita kombinace odrezovacich metod —
mechanickych i chemickych, nebot vsechny dily jevily
znamky korozniho napadeni. Nékteré dily musely byt
podrobeny i tepelnému zpracovani (odvodikovani

a snizeni vnitiniho pnuti). Na nejchoulostivejsim dilu
kroku —  krokovém ¢i stoupacim kole musely byt
prebrouseny silné opotrebené mosazné zuby a na
spoluzabirajicich ocelovych paletich kotvy diky
opotrebenim dokonce chybél materidl.

S vyhodou zde byla pouzita moderni technologie
laserového navareni kovu. Palety pak musely byt
prebrouseny a ndsledné prelapovany do zrcadlového
lesku pod patiicnym vhlem. Geometrie palet musela byt
ale driv vysSetiena (proméreni, zjisténi tvaru profilii na
profilprojektoru a graficka priprava). Pak teprve mohly
byt vyrobeny pripravky na brouseni a lapovdani. Proto se
muselo udeélat i posuvné stavitelné loZisko hridele kotvy
(p. 1. Rousek, fa Rimet). Opotrebené ocelové zuby
musely byt zabrouseny a lapovany nebo posunuty roviny
zdberu kol s pastorky. U vybavovani biti nékdo hrubé
zasahl do geometrie pak s cepy, kdyz je zohybal. Jeden
z nejobtiznéjsich kroku bylo vyrobeni cepu ctvrtového
biti 0 neznamém profilu (5 variant). Rozhodnuti udeélat
Cep vymenny, znacné zjednodusilo situaci.
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V dilné byla na ponku provedena montdz stroje nasucho
a odzkouseny upravované dily s pomocnymi kratkymi

pohanécimi lany se zavazimi. Vse pak bylo doladovano
tam, kde se jevily zavady.



