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(57) Спосіб виготовлення золотої та срібної смаль-
ти,  який містить в собі знежирювання поверхні
скляної пластини, накладання на цю поверхню

листів сухозлітного золота або срібла, накладання
поверх сухозлітного золота або срібла кантарелі у
вигляді тонкої скляної пластини, нагрівання, стис-
кування по всій поверхні кантарелі, витримку при
температурі нагрівання, відпал, шліфування, полі-
рування і розрізання скла на кубики, який відріз-
няється тим, що накладання на скляну пластину
листів сухозлітного золота або срібла і кантарелі
здійснюють у холодному стані, після чого отрима-
ний пакет із потрійного матеріалу нагрівають до
температури 720-800°С, витримують при цій тем-
пературі 5-10 хвилин, а потім стискують його по
всій поверхні з величиною тиску 0,07-0,3 МПа.

Винахід належить до способів отримання ма-
теріалів, що використовуються у мозаїчному жи-
вопису, зокрема, отримання золотої та срібної
смальти. Суть відомого способу виготовлення зо-
лотої та срібної смальти полягає в тому, що бе-
руть заздалегідь наготовлену скляну пластину,
кладуть її на гарячу мідну дошк у і на поверхню
чистої і знежиреної пластини кладуть листочки
золота або срібла і заливають розплавленим на-
піврідким кантарельним склом того ж складу, що і
скло пластини, а потім пресують; при цьому лис-
точок золота або срібла міцно припаюється до
скляної пластини [1]. Після гартування пластини у
гартівниці і поступового охолодження позолочену
або посріблену у такий спосіб пластину ретельно
шліфують і полірують, а потім розколюють або
розрізають на кубики.

Недоліком відомого способу є складність тех-
нології, яка вимагає високої кваліфікації майстрів
виготовлення смальти, а також низька продуктив-
ність процесу.

Відомий також спосіб виготовлення золотої та
срібної смальти, суть якого полягає в тому, що
беруть скляну пластину, знежирюють її поверхню
спиртом,  кладуть на гарячу мідну дошку і на ли-
цьову поверхню її кладуть листочки золота та срі-
бла, потім зверху кладуть розігріту тонку скляну
пластину (кантарель), ставлять під прес і все це
розташовують у гартівниці, де відбувається при-
плавлення кантарелі до скляної пластини. Після
повільного охолодження поверхню скла шліфують,
полірують, а потім розрізають скло на кубики [2].

Недоліком відомого способу є те, що смальта,
виготовлена таким чином, вирізняється незначною
міцністю і легко розшаровується. Застосування її
можливе лише у мозаїках, які розраховано на не-
довгий час існування.

Задача способу виготовлення золотої та сріб-
ної смальти, який заявляється, полягає у тому, що
застосуванням нових послідовності виконання
операцій, технології, режимів обробки забезпечу-
ючи підвищення міцності та довговічності смальти.

Ця задача вирішується тим, що у способі виго-
товлення золотої та срібної смальти, що містить в
собі знежирення поверхні скляної пластини, на-
кладання на цю поверхню листів сухозлітного зо-
лота або срібла, накладання зверху кантарелі у
вигляді тонкої скляної пластини, нагрівання, нати-
скування на кантарель рівномірно по всій її площі,
витримку при температурі нагріву, відпал, шліфу-
вання, полірування і розрізання скла на кубики,
новим є те,  що накладання на скляну пластину
листів сухозлітного золота або срібла та кантарелі
здійснюють у холодному стані, після чого отрима-
ний пакет з потрійного матеріалу нагрівають до
температури 720-800°С, витримують при цій тем-
пературі 5-10 хвилин, а потім його поверхню під-
дають тиску величиною 0,07-0,3 МПа.

Спосіб виготовлення смальти реалізують та-
ким чином.

Беруть скляну пластину завтовшки 5-10 мм та
знежирюють її поверхню, наприклад, спиртом. На
знежирену поверхню скляної пластини накладають
золоту фольгу (сухозлітне золото) завтовшки
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0,2-0,3 мкм, а зверху накладають тонку скляну
пластину (кантарель) завтовшки від 0,3 до 2 мм.

Трьохшаровий пакет, отриманий таким чином,
розташовують у печі і нагрівають до температури
720-800°С, витримують при цій температурі 5-10
хвилин, після чого його виймають з печі і піддають
стискуванню рівномірно по всій поверхні кантарелі
з величиною тиску 0,07-0,3 МПа протягом 4-8 хви-
лин. Пуансон, яким здійснюють натискування на
поверхню кантарелі, заздалегідь нагрівають до
температури 500-600°С.

Нагрівання до температури 720-800°С і витри-
мування при температурі протягом 5-10 хвилин
забезпечує при наступній за цим нагріванням опе-
рації пресування під тиском ρ = (0,07-0,3) МПа на-
дійне і міцне приплавлення кантарелі до скляної
пластини.

При нагріванні пакету до температури нижче
720°С, витримуванні при цій температурі менше 5
хвилин і тискові менш як 0,07 МПа не забезпечу-
ється міцне з'єднання кантарелі із скляною плас-
тиною.

При нагріванні пакету до температури вище
800°С і витримуванні протягом більше 10 хвилин
можливе спалювання листів сухозлітного золота
або окремих його частин, що призводить до браку
продукції.

При величині тиску понад 0,3 МПа може відбу-
ватися вичавлення кантарелі з поверхні скла, що
теж спричиняє погіршення якості продукції.

Після витримування нагрітого пакету протягом
4-8 хвилин під тиском здійснюють його повільне
охолодження, а потім відпал. Для цього отриману
заготовку розташовують у печі і встановлюють в
ній температуру 500°С. Після витримування при
цій температурі піч із заготовкою охолоджують до
400°С і витримують при ній заготовку протягом
однієї години, а потім охолоджують заготовку у
печі до температури навколишнього середовища
(~20°С).

Охолоджену заготовку при необхідності шлі-
фують і полірують. Потім цю заготовку розрізають
на кубики, які використовуються при виконанні
мозаїчних робіт.

Срібна смальта виготовляється у такий же
спосіб, що і золота, тільки замість листів сухозліт-
ного золота використовуються листи сухозлітного
срібла завтовшки 0,5-2 мкм.

Спосіб виготовлення золотої і срібної смальти,
що пропонується, забезпечує міцне з'єднання кан-
тарельного скла із скляною пластиною, а смальта
вирізняється прозорістю та стійкістю до зовнішніх
атмосферних впливів.

Приклад 1.
Скляну пластину завтовшки 6 мм знежирили

спиртом і на лицьову поверхню поклали лист сухо-
злітного золота завтовшки 0,2 мкм. Зверху золото-

го листа поклали лист кантарельного скла завтов-
шки 1,5 мм, а потім всю цю композицію розташу-
вали у електричній печі, нагріли її до температури
770°С, витримали при цій температурі 7 хвилин,
вилучили з печі і стиснули рівномірно по всій по-
верхні пуансоном з тиском 0,15 МПа. Пуансон за-
здалегідь нагріли до температури 520°С; витримка
під тиском 0,15 МПа здійснювалась протягом 6
хвилин. Після цього отриману заготовку розташу-
вали в печі і повільно охолодили разом з піччю до
температури 400°С, витримали при цій температу-
рі протягом однієї години, а потім повільно охоло-
джували у печі до температури навколишнього
середовища. Потім заготовку шліфували і поліру-
вали, після чого розрізали її на кубики.

Отриману золоту смальту випробували на мі-
цність з'єднання кантарелі із скляною пластиною.
Випробування провели методом зсуву у спеціаль-
ному пристрої. В процесі випробування руйнуван-
ня кубику відбувалося не по площині контакту кан-
тарельного покриття, а по тілу скляної пластини.
Це свідчить про високу міцність смальти.

Приклад 2.
Скляну пластину завтовшки 6 мм знежирюють

спиртом і на знежирену поверхню поклали лист
сухозлітного срібла завтовшки 1 мкм. Поверх сріб-
ного листу поклали лист кантарельного скла за-
втовшки 1,5 мм, а потім всю цю композицію роз-
ташували у електричній печі, нагріли її до темпе-
ратури 720°С, витримали при цій температурі 6
хвилин, вилучили з печі, стиснули по всій поверхні
пуансоном з величиною тиску 0,2 МПа і витримали
при цьому тиску 7 хвилин. Отриману заготовку
охолодили та відпалили за таким же режимом, що
і при виготовленні золотої смальти.

Після шліфування, полірування і розрізання
заготовки на кубики провели випробування смаль-
ти на прозорість методом зсуву. Як і у прикладі 1,
випробування засвідчили високу міцність срібної
смальти.

Таким чином, виготовлена у спосіб, який про-
понується, золота та срібна смальта вирізняється
високою міцністю і на відміну від смальти, вигото-
вленої у спосіб-прототип, не розшаровується. При
цьому смальті, виготовленій у спосіб, який пропо-
нується, притаманна висока стійкість по відношен-
ню до атмосферних впливів:  вона не тьмяніє,  не
втрачає свою прозорість з плином часу.
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