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(57) 1. Спосіб виготовлення золотої та срібної
смальти, що містить в собі знежирення поверхні
скляної пластини, накладання на цю поверхню
листів сухозлітного золота або срібла, накладання
поверх листів золота або срібла кантарелі у ви-

гляді тонкої скляної пластини, нагрівання, прикла-
дання тиску по всій площі кантарелі, витримку при
температурі нагріву, відпал, шліфування, поліру-
вання і розрізання скла на кубики, який відрізня-
ється тим,  що накладання на скляну пластину
листів сухозлітного золота або срібла і кантарелі
роблять у холодному стані, після чого отриманий
пакет з потрійного матеріалу нагрівають до темпе-
ратури розм'якшення скла, витримують при цій
температурі 3-6 хвилин, а потім прикладають до
його поверхні тиск шляхом прокатки нагрітого па-
кета між нагрітими валками прокатного стана із
ступенем деформації 0,5-20%.
2. Спосіб виготовлення золотої та срібної смальти
за п. 1, який відрізняється тим, що прокатку паке-
та з потрійного матеріалу роблять в два проходи,
спочатку в одному, а потім у другому взаємно пер-
пендикулярних напрямах.

Винахід належить до способів отримання ма-
теріалів, які використовуються у мозаїковому жи-
вопису, зокрема, до способу виготовлення золотої
та срібної смальти.

Суть відомого способу виготовлення золотої
та срібної смальти полягає в тому, що беруть ви-
готовлену заздалегідь скляну пластину, кладуть її
на гарячу мідну дошку і на поверхню пластини,
чисту і знежирену, накладають листочки золота
або срібла і заливають його розплавленим напів-
рідким кантарельним склом того ж складу, що і
скло пластини, а потім пресують, при цьому листок
золота або срібла міцно зпаюється із скляною
пластиною [1]. Після гартування пластини у гартів-
ниці і повільного охолодження позолочену або
посріблену у такий спосіб пластину ретельно шлі-
фують і полірують, а потім розколюють або розрі-
зають на кубики.

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

Відомий також спосіб виготовлення золотої і
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 накладають листок золота або
срібла. Потім зверху накладають розігріту тонку

скляну пластину (кантарель), ставлять під прес і
поміщають у гартівницю, де відбувається зплав-
лення кантарелі до скляної пластини. Після пові-
льного охолодження поверхню скла шліфують, а
потім розрізають скло на кубики [2].

Недоліком цього способу є те, що виготовлена
таким чином, смальта має низьку міцність і легко
розшаровується, застосування її можливе лише у
мозаїках, розрахованих на недовгий час існування.
Крім того, продуктивність цього способу низька.

Задача способу виготовлення золотої та сріб-
ної смальти - забезпечення підвищення міцності і
довговічності смальти шляхом зміни технології
прикладання тиску до поверхні пакету з потрійного
матеріалу, а також підвищування продуктивності
процесу.

Ці задачі вирішуються тим, що у способі виго-
товлення золотої і срібної смальти, який містить в
собі знежирення поверхні скляної пластини, на-
кладання на цю поверхню листів сухозлітного зо-
лота або срібла, та накладання зверху кантарелі у
вигляді тонкої скляної пластини, нагрівання, при-
кладання тиску по всій площі кантарелі, витриму-
вання при температурі нагрівання, 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-
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ний пакет з потрійного матеріалу нагрівають до
температури розм'якшування скла, витримують
при цій температурі 3-6 хвилин, а потім приклада-
ють до його поверхні тиск шляхом прокатки нагрі-
того пакету між підігрітими валками прокатного
стану із ступенем деформації 0,5-20%.

Поставлені задачі вирішуються також тим, що
прокатку пакету з потрійного матеріалу здійснюють
за два проходи - спочатку в одному, а потім в дру-
гому, взаємно перпендикулярних напрямах.

Спосіб виготовлення смальти реалізують та-
ким чином.

Беруть скляну пластину завтовшки 5-10 мм і
знежирюють її поверхню, наприклад, спиртом. На
знежирену поверхню скляної пластини накладають
золоту фольгу (сухозлітне золото) завтовшки 0,2-
3,0 мкм, а зверху покривають тонкою скляною
пластиною (кантареллю) завтовшки 0,3-2 мм. За-
мість золотої фольги на знежирену поверхню мо-
жна накласти срібну фольгу (сухозлітне срібло), а
поверх неї - кантарель.

Отриманий таким чином, пакет з трьох шарів
вміщують у прохідній печі, нагрівають до темпера-
тури розм'якшування скла (780-880°С), витриму-
ють при цій температурі 3-6 хвилин, після чого
вилучають з печі і прокатують між підігрітими вал-
ками прокатного стану із ступенем деформації 0,5-
20%. Ступінь деформації при прокатуванні визна-
чають з виразу:
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де: Dh - величина обтиску за прохід; h0 - вихідна
товщина пакету. В процесі прокатування тиск при-
кладається по поверхні кантарелі, при цьому за-
безпечується міцне і надійне з'єднання кантарелі
та скляної пластини, між якими знаходяться золо-
та або срібна фольга.

При витримуванні нагрітого пакету менше 3-х
хвилин і ступеню деформації менше 0,5% не за-
безпечується міцне з'єднання кантарелі із скляною
пластиною.

При витримуванні нагрітого пакету більше 6
хвилин можливе дифузійне розшарування листів
сухозлітного золота або срібла, або окремих час-
тин листів, що призводить до браку продукції.

При прокатуванні із ступенем деформації по-
над 20% можливі розриви золотої або срібної сма-
льти.

Прокатування нагрітого пакету з потрійного
матеріалу можна здійснювати за два проходи -
спочатку в одному, а потім у другому, взаємно пе-
рпендикулярних напрямах, при цьому ступінь де-
формації за кожний прохід має не перевищувати
10%. Час між проходами має бути мінімальним,
щоб нагрітий пакет не захолонув.

Прокатка пакету з потрійного матеріалу за два
проходи із зміною напряму прокатки на другому
проході забезпечує міцніше з'єднання кантарелі з
основою.

При прокатці із ступенем деформації менше
0,5% (на кожному проході) не забезпечується міц-
не з'єднання кантарелі із скляною пластиною, а
при прокатці із ступенем деформації більше 10%

(на кожному проході) можливі розриви золотої або
срібної фольги.

Після прокатки отриману заготовку повільно
охолоджують. Для цього отриману заготовку вмі-
щують при температурі 500°С у піч, охолоджують
із піччю до температури 400°С, витримують при
цій температурі одну годину, а потім охолоджують
з піччю до температури навколишнього середови-
ща (~20°С).

Охолоджену заготовку, при необхідності, шлі-
фують і полірують. Потім цю заготовку розрізають
на кубики, які використовують для мозаїкових
робіт.

Спосіб виготовлення золотої і срібної смальти,
що пропонується, забезпечує міцне з'єднання кан-
тарельного скла із скляною пластиною, а смальті
властиві прозорість та стійкість до зовнішніх атмо-
сферних впливів. Крім того, спосіб, забезпечує
істотне збільшення продуктивності процесу за ра-
хунок використання високопродуктивного способу
прикладання тиску на поверхню пакету, а саме -
прокатки.

Приклад 1.
Скляну пластину завтовшки 6 мм знежирюють

спиртом і на лицьову поверхню кладуть лист сухо-
злітного золота завтовшки 0,2 мм. Поверх золото-
го листа поклали лист кантарельного скла завтов-
шки 0,8 мм, а потім всю цю збірку (пакет) вмістили
в прохідну електричну піч, нагріли до температури
840°С, витримали при цій температурі 5 хвилин,
прокатали нагрітий пакет на двохвалковому прока-
тному стані з підігріванням валків із ступенем де-
формації 0,7%. Після цього отриману заготовку
вмістили у піч з температурою 600°C і повільно
охолодили з піччю до температури 400°С, витри-
мали при цій температурі одну годину, а потім по-
вільно охолодили з піччю до температури навко-
лишнього середовища. Потім зробили шліфування
і полірування заготовки, після чого розрізали її на
кубики, отримали готову смальту.

Отриману золоту смальту піддали випробу-
ванню на міцність з'єднання кантарелі із скляною
пластиною. Випробування провели методом зсуву
у спеціальному пристрої до руйнування кубика. В
процесі випробування руйнування кубика відбу-
вається не по площині контакту кантарельного
покриття, а по самій скляній пластині, що є дока-
зом високої міцності смальти.

Приклад 2.
Скляну пластину завтовшки 6 мм знежирюють

спиртом і на знежирену поверхню кладуть лист
сухозлітного срібла завтовшки 1 мкм. Поверх сріб-
ного листа поклали лист кантарельного скла за-
втовшки 1  мм,  а потім всю цю збірку вмістили у
прохідну електричну піч, нагріли до температури
840°С, витримали при цій температурі 5 хвилин і
прокатали нагрітий пакет на двохвалковому прока-
тному стані з підігрітими валками із ступенем де-
формації 0,7%. Після цього отриману заготовку
охолодили і відпалили за таким же режимом, що і
при виготовленні золотої смальти у прикладі 1.

Після шліфування, полірування і розрізання
заготовки на кубики, провели випробування сма-
льти на міцність методом зсуву, як і у прикладі 1,
випробування довели високу міцність срібної сма-
льти.

Приклад 3.
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Скляну пластину завтовшки 6 мм знежирюють
спиртом і на знежирену поверхню кладуть лист су-
хозлітного золота завтовшки 0,2 мкм. Поверх зо-
лотого листа поклали лист кантарельного скла
завтовшки 0,8  мм,  а потім весь пакет вмістили у
прохідну електричну піч, нагріли до температури
840°С, витримали при цій температурі 5 хвилин і
прокатали на двохвалковому прокатному стані з
сумарним ступенем деформації 19% (за два про-
ходи). Прокатку пакету з потрійного матеріалу ро-
били в два проходи, спочатку в одному, а потім у
другому, взаємно перпендикулярних напрямах. На
першому проході обтискування робили із ступенем
деформації 10%, а на другому - 9%. Після цього
отриману заготовку охолодили і відпалили за та-
ким же режимом, що і при виготовленні золотої
смальти у прикладі 1.

Після шліфування, полірування і розрізання
заготовки на кубики провели випробування смаль-
ти на міцність методом зсуву.  Як і в прикладі 1,

випробування довели високу міцність золотої сма-
льти.

Таким чином, золота і срібна смальта, вигото-
влена у спосіб, має високу міцність і не розшаро-
вується на відміну від смальти,  виготовленої у
спосіб-прототип. Смальта, виготовлена у даний
спосіб, має високу стійкість до зовнішніх атмосфе-
рних впливів, не тьмяніє і не втрачає свою прозо-
рість з плином часу. Підвищення продуктивності
процесу при виготовленні смальти у спосіб, що
заявляється, у порівнянні із способом-прототипом,
становить 15-30%.
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