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sa mohli dosiahnui vdmi nuke hodnoty libytku, je 
Ziadlice morii pri teplote 70 "C. 

~Avislosi Cbytku hmomosti K od doby morenia t pri 
konStanmej teplote ml parabolickg charakter a moZno ju 
vyjadrii rovnicou 

kde K je libytok hmomosti (g m-3 a t - doba morenia 
(min). Pre laboratbmu skliSku navrhujeme pouZii 

t expoziciu 5 min v moriacom mmu. 

1. Strojove strihanie 5 ks vzoriek na rozmer 
50 mm x 100 mm. Odihlovanie h r h  bnisnym papierom. 
Vftanie dier o priemeru 5 mm, odihlenie otvorov. 

2. Meranie rozmerov vzoriek (a, b) posuvn* 
meradlom. V w e t  morenej plochy 2ub (m2). 

3. Predodmastenie ponorom, pripadne stieranie vatou 
v organickom rozpli~bdle. 

4. Galvanickt odmastenie v roztoku SYNALODU 
3024 (c = 10 g I-') pri U = 6 V a j = 50 A rn-' po dobu 
2 min. 

5. Oplach studenou vodou, etanolom, dokonalk 
suknie. 

6. VaZenie na analyticljch vfiach na 2 desatinnk 
miesta. 

7. Morenie v roztoku o koncentdcii c, = 1 g 1-' v 
10 % H,SO, pri 70 "C po dobu 5 min. 

8. Oplach v studenej vode, v 1 % roztoku NhCO,, 
metanole a dokonale suknie. 

9. VaZenie na analyticljch vfiach. 
10.Vgsledkom &sky je libytok hmomosti vyjadrenf 

v g m-z. 

Obr. 4. Zavislosi libytku hmotnosti K na teplote t moriaceho 1. N~Z* 3.: ~ ~ ~ f i ~ ~ ~  XLV (51, 345 (1990). 
klipera pre ocele A, B a C 2. Brunckovi H., NiZ* 3.: Chem.Papers 46 (3). (1992). 

3. ~ i ~ n k  S., ~umran t., Kvapil A.: oceiove plechy XIX (1992). 
v tla& 
4. Hoens M.F.A., van der Vliet W.E.: Mitt des VDEfa34 (lo), 125 
(1986). 

Z realizovanj%h experimentov moho predloZii 
nasledovna nAvrh postupu laborat6mej skGky 
moritdnosti: 

Moinosti vyuiiti smaltovych povlakii ve stavebnictvi 
Vdclav BouSe 

SMOM Praha 

In . Viclav Bouie ('1932). Vystudoval 
W! CHT Pmha, fakultu technologic silik&d, 
specializaci Smalty. Pracoval12 rokd jako 
technolog smaltovny, od roku 1968 pracuje 
v SVUOM Praha jako vdouci odboru 
m u m u  smaltd a vedouci pracwiiti 
Komirov u Hoiovic. Jo pbdsodou 
wlost6tnfho *bow odborni skupiny 
Kemmicki povlaky wkw KOM a 
proddentem +bow modnirodnl 
organizace International Enamellen 
instltuta. Publikuie v ihko.lownsk+ch a 
zahmnl6nich odbornqch €aaopis&h: je - 
spoluautorom knik Smahy a jejich pwf:ili v 
pmtikomzni ochrad. 

Vpifspt7vku jsou charakterizov6ny stm a perspektivy 
vyuiitf smaltlg pro architektonickk itely.  Problematika je 

zpracov6na z hlediska aplikal'nfch moinostf, 
surovinovkho zajiJtZnf v ~ S F R  a moinostf vy'roby v 2s. 
smaltovn6ch. Jsou shrnuty funktnf vlastnosti smaltovy'ch 
povlakJ a konstruktnZ technologickk poiadavky nu dflce 
pro smaltov6nf. 

Sklovitj smalt jako ochranng povlak pro stavebnickk 
dily se pouZivsl j 2  piibliht 30 let. Kromt USA, kde 
smaltovini architektonickfch panela je pomtmt MZn6, 
v W  k masovernu rodlieni neddlo a v Ern@ se tato 
povrchovi 1Sprava realizovala sp~& pro jednotlivt vice Ei 
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men8 rozdhl6 zak&ky. Ze zajirnav6jSich lze jmenovat 
exteri6r i inter& letStl! v Curychu, Frankfurtu n.M., 
Kodani, veletrZni halu v Bordeaux, pivovar v Koblenzi, 
labskf tune1 v Hamburgu a nt!kolik alpskfch tuneld. V 
poslednich letech Ize konstatovat renesanci pouZiti e m  
povrchov6 lipravy ve stavebnictvi. D o m n i v h e  se, Ze tam 
renesance md ngkolik mi in :  

Ekonomickk - snfkeni nWadd na technologii 
smaltovdni v porovnhi s jinjmi technologiemi 
povrchovgch liprav; trend vyufivat dlouhodobfch 
protikoroznich ochran; vypracovhni novfch smaltd 
a zpdsobd jejich vytvhfeni, kter6 vedou k zlepkni 
funkEnich vlasmosti syst6md. 

Ekologickk - technologie smaltovhi v porovnhi 
s jingmi technologiemi povrchovjkh liprav minimant! 
znetishje fivotni prostiedi. Nt!kterd poufiti smaltovangch 
plechil pomdhaji kSit ekologick6 probl6my. 

Design - smaltovhni umofiiuje prakticky 
neomezenou barevnost exteri6d a interied a pouZiti 
novfch druhd leMenfch prefabrikdtfi pro faddni 
a s~eSni  panely. 

Z uvedenfch ddvodd jsou v posledni dobt! take ve 
stavebnictvi vice zhodnocovdny a vyufivhy funkEni 
vlastnosti smaltov)ich povlakd, zejm6na velkd chemicM 
odolnost, velk5 odolnost v prostfedi agresivnich atmosfbr, 
stabilita barvy, snadnd Eistitelnost, odolnost proti 
teplotnim zmgndm, estetickg vzhled, odolnost proti 
abrazi. 

V ~eskoslovensku byly zatim smalty v oblasti 
architektury vyufity v minimdlnim mEh'tku. V 60. letech 
byly v S ~ O M  vypracovhy olovnat6 smalty na 
hlinikovg plech, kter6 byly realizovdny pfiblifnt! do roku 
1980 v Kovohutich BfidliEnd, d v o d  Karlova PUK. 
VttSinou byly vyuZity k smaltovhi balkonov~ch vfplni. 
Smaltovhni ocelovjkh dilcb bylo realizovdno pouze 
v nepatmCm mt!h'tku. 

Btfnou technologii smaltovhi oceli je vytvhfeni 
dvouvrstv6ho povlaku na chemicky nebo mechanicky 
pfedupraven6m kovu. Jde o aplikaci zakladniho smaltu, 
k tee  se natavuje ph'mo na kov, a kryciho smaltu, k t e j  
se natavuje na vypdlenf smalt a d n i  a je povlakem 
funkhim. 

Efektivnim zpilsobem smaltovhi je jednovrstvC 
(ph'mt) smaltovdni. V tomto pfipadi5 je funkh i  kryci 
smalt pfizpdsoben pro natavovhi M m o  na ocel, mi4 tedy 
souEasni5 vlasmosti smaltu zakladniho. Tato alternativa je 
mofnd jen u smaltd tmavfch odstind n e b  u speckllnt! 
pfedupraven6ho kovu. 

Specifickou vlasmosti smaltd m a d n i c h  a ph'mfch 
je vytvoieni piidrZnd mezivrstvy mezi kovem a funkEnim 
povlakem. Nevfhodou &hto smaltd (zejm6na smaltd 

zhkladnich) je m e d i  celistvost, talc& protikoroznt! odolnf 
povlak je tfeba v y t v a t  obvykle ve vt!tSi tlouSice ndnosu 
(min. 150 pm). Zakladni smalty maji obvykle malou 
chemickou odolnost. Tato vlasmost je u modernich 
pfimqch smaltd podstamt! zlepSena, t aUe  chemicky 
odolne typy aplikovanb jednovrstvb v tlouSWWch od 200 
do 400 pm lze p o d t  i pro relativnt! agresivni korozni 
prostiedi. Wim6 smalty lze vytvhfet r o v d f  dvojvrstvt!, 
tzn. a p l k i  druUho ~ o s u  na vypdeng pmni n h o s  
nebo tak6 metodou tzv. kombi-smaltu, tj. aplikaci p ~ n i  
vrstvy, do kterd Ize pfimo n&t druhou vrstvu a obt! 
spoldnt! vypalovat. Chemickd s lokn i  k h t o  vrstev 
nemusi bft mtotn6. 

MZnf z p h b  vytvhfeni smaltov6ho povlaku 
piedpoklAd4 ph'pravu vodn6 suspenze zikladniho 
materidu - smalk5fsk6 frity - a dal3ich pomocnqch 
surovin a jeho nandkni na pkdupravenf kov. Moderni 
zpdsob vytv&ni je aplikace p d k d  rozemlet6 specidlnt! 
upraved frity v elektrostatickem poli vysok6ho nap& 
(metoda ESTAP). 

BEfnfm podk1adov)im kovem je ocelovg plech 
tiidy 11. Tenkg plechy se vyrAbEji podle CSN 420127, 
tlust6 plechy (nad 3 mm) podle (SSN 420209. TenkC 
plechy jsou vt!tSinou z neuklidnt!nb oceli, vdcovan6 za 
studena. Tlust6 plechy jsou z uklidngn6 oceli, vdlcovan6 
za tepla. Ve stadiu vfvoje jsou v ~eskoslovensku plechy 
pro smaltovhi z oceli vyn5Mnfch technologii plynul6ho 
odlkvhi. 

Vzhledem k tomu, k smaltovhi se realizuje za 
teplot kolem 800 "C, musi ocel, ze kter6 je plech u ~ e n g  
pro smaltovhi vyrdbEn, spliiovat tyto &ladni podminky: 

a) Musi bft nizkouhlikovd a musi vykazovat 
minimhlni obsah dalSich pfimi5snfch prvkd, Si, S, P, Al, 
Mn. Chemick6 slofeni ud4vi4 ph'sluSni4 norma. 

b) Musi bft dostatetnt! odolnd proti deformaci za 
tepla 

c) Nesmi mit sklon k tvorbi5 vodikovfch vad ve 
smaltu (napf. tzv. rybich Supin), zejm6na pfi 
oboustrandm smaltovdni. 

d) Musi bft dobie mofitelnd (tenk6 plechy). 
e) Musi bfi dobfe svahtelnd. 
f) Musi vykazovat homogenni strukturu, nesmi 

obsahovat vm&tky, piebaly, zavdlcovan6 okuje a jin6 
ndistoty. 

g) Povrch plechh musi bfi hladkf, bez 
zavi4lcovanfch struskovfch mist, okuji n e b  jinfch 
ndistot. 

Z barevnych kovd se smaltuje hlinik. Bod tani 
h l in ih  je 650 T, a proto vypalovaci teplota smaltd musi 
bft  niBi - obvykle kolem 500 "C. Po specslni lipravt! lze 
smaltovat tak6 slitiny Al-Si, Al-Si-Mg, A1-Mn a dalSi. 

K smaltovhi je vhodnf hlinik o Eistotl! min. 
99.5% Al. Smalty speckllniho slofeni se aplikuji na plech 
piedupraven)i chemick* odma3iovhim a moknim 
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v alkalick6m hydroxidu. FTed6prava slitin hliniku je 
sloZiti5jSi. NZn6 odmaSbvhi a moieni nezajsiuje 
kvalimi smaltovhi. VEtSinou se pouZivl chromltovhi 
(napi. u duralu), chrodt (chroman) se fixuje pfi teplod 
300 a2 400 "C. 

Pfiprava povrchu kovu pfed smaltovdnim 

Stejnb jako u ostatnich povrchoech liprav je 
i v procesu smaltovhi velmi ddleZitA ph'prava povrchu 
kovu. ~ k l e m  povrchov6 piedlipravy je odskmi5ni 
netistot (tukb, olejb, minednich Utek apod.) a 6prava 
povrchu kovu, kterl z hlediska geomeme povrchu a jeho 
aktivity urnoZni optimlni @Nh reakci mezi kovem 
a smaltem. 

Pro smaltovlni ocelovfch *robkd s tlouSkou 
podkladovbho kovu do 3 mm se t6mt!f vfluEnt! pouZivl 
chemickb piedlipravy, kterh je charakterizovha t5mito 
operacemi: 
- odmaSiovhi, 
- mokni, 
- niklovhi (ve specihlnich piipadech), 
- neutralizace s pasivaci. 

Ptiprava smalt6fsk~ch frit 

Po povrchovb pfed~lpravt! je tkba aplikovat na plech 
smalt bez dlouhfch technologickfch mezifasd, optimllni 
je aplikace ihned po vysukni pfedupravenfch dnb 

Hlavni surovinou pro piipravu smaldl jsou 
smalt6fsk6 frity. Tavi se sklaskfm procesem pfi teplod 
1 100 a2 1 400 T. Vytavenl sklovina se frituje vl6vhim 
do vody nebo mezi chlazenb vdce. Piitom se rozdruZi na 
granule nebo Supinky, kted se suSi a expeduji z taviren 
do smaltoven. 

Frity se melou ve smaltovnlch s vodou a pfisadami 
na suspenzi. Je to polydisperzni heterogenni syst6m 
o velikosti EAstic od koloidnich a2 po nbkolik desetin 
mm. Ph'sady se voli v dvislosti na druhu frity podle 
urEeni smaltu a podle pohdovanfch vlastnosti kaliva 
K mleti se pouZivaji bubnov6 kulov6 mlfny s vyzdivkou 
porceliinovou, silexovou nebo ze slinut6ho korundu. 
Suspenze vznikh vzljemnjh tfenim Elstic a jejich n k y  
o mleci koule s vyzdivkou. 

Mleti prhSkd pro technologii elektrostatickdho 
pr8kovAni probihl za sucha, obvykle ve vibracnich 
mlfnech. th t ice  rozemled frity maji rozmEr pod 
0.1 mm. Souhsnt! s mletim se pdSky hydrofobizuji, tzn., 
Ze se obaluji vhodnfm dielekbikem. hasky se pak 
tepelnt! zpracovlvaji (cca 200 T) .  Hydrofobizovan6 
a vytvnen6 @Sky vytvfiji aerosql schopnf aplikace na 
kovovf materid. 

Metody nandSeni smaltO 

Smalty se n&ji such* nebo m o m  
zpilsobem. Ve vbdid ph'padb se ve smaldWCm 
pdmyslu pouZivl mokdho zpdsobu nanfeni, a to 
stHkAni, mgeni, pol6vhi. Suspenze se nanlSi bui v 
jedn6 vrstvE (jednovrstv6 smaltovho nebo ve dvou a 
vice vrstvlch. V tomto ph'padb je nume jednotliv6 vrstvy 
v w i t  a na vypillenf povlak n e t  vZdy vrstvu d d i .  
V dvislosti na expozici dilce v koroznim prostkdi je 
aplikace smaltu jednostrannA nebo oboustrannl. 

Modernim zpilsobem nanaSeni je slfikhi v 
elektrostatick6m poli. M m E t  d e n $  ke smaltovhi se 
uzemni a je kladnE nabiv. &stice suspenze Zapomt! 
nabit6 jsou k *mu elekuicky pfitahovhy. Pracuje se v 
elektrickbm poli stejnosmbm6ho proudu o napEti 80 000 
a2100ooOv. 
Z dosavadnich aplWnich metod smaltd lze za 
nejekonomiEdj~i povaZovat nan&ni suchfch pr&d frit 
v elekbick6m poli. Jde o technologickf postup plnt! 
automatizovanf a vfhodnf i ekologicky. Je vhodnf pro 
velko&riovC smaltovhi rovnfch dad nebo dnd ne @liS 
tvarovanfch. 

Smalt nanesenf mowm zpdsobem se pied 
vypdenim suSi v komorovfch nebo tunelo\jch su%mAch 
(popf. t6Z volnb), optimllni teplota sdeni je 60 a2 90 "C. 

Vfsledn6 funktni vlastnosti z i u v l  smalt pfi 
vypalovhi, pfi ktedm se p6rovitf biskvit mEni ve 
sklovitf povlak natavenf na kovu. Vypalovaci podrninky 
(teplota, &IS) jsou dvisl6 na druhu povlaku, druhu 
podkladov6ho kovu, hmotnosti v90bku a tlouSice 
nlnosu. Optimllni rozmezi vypalovacich teplot 
(vypalovaci interval) je &no technologicljm postupem. 

Pti vypalovhi zAkladniho smaltu dochhi v 
ddsledku ph'drZn6 reakce a smeeni podkladov6ho kovu 
k pevn6mu spojeni povlaku s kovem, kryci smalty se 
natavuji na vypaenf zllclad. Vypalovlni se provldi v 
pecich komoroech (muflovfch) - diskontinullnim 
procesem a tunelovfch - kontinudnim procesem. Pece 
jsou vythp&ny vEtSinou elekmcky. VbtSina provozd v 
(SSFR ml tunelov6 pece. Vypalovaci teplota smaltfi na 
ocel je 780 a2 840 T ,  smaltd na hlinik 500 a2 540 "C. 

Smaltovlni je tepelnf proces, pfi nEmZ dochhi k 
ohievu oceli nad teplotu deformdni piemt!ny, a je tedy 
numo respektovat pohdavky a piedpisy pro, konsuukci 
dad, kter6 maji bft smaltovhy. Tyto pfedpisy je nutno 
stanovit s ohledem na pouZivanf m a t e d  a specihlnb pro 
lc-9 typ dnd. Obecnb lze konstatovat: VZtJina 
konstruktnfch zhad pro smaltovad ocelovc! vjrobky 
vychcizf z poZbdavku jejich rovnom~rnt?ho owevu pfi 
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vypalovdnf smaltu. Nejsou vhodm? rozdfly v tlouSice 
matericflu neb0 mfsta stfnZn6 n6varky nebo zdvojenfm 
materidlu. Nedoporutuje se pouifvat plochk pffruby, 
pllrovant spoje, vsazovan6 trubkovd hrdla, koutovt! 
svaly atd. 

Pokud se smaltovanf dilec pfi vypalovhni z M v i  
nerovnoml!mb, je nebezwi ,  Ze ve smaltu vznikne pnutl, 
kter6 mbfe v&t k jeho poSkozeni. U vypouklfch ploch 
tlakovi slofka p h b i  nepfiznivb a je nebezpeti 
o p r j f i n i  smaltu na plochkh s malfm p o l o m k m  
Mvosti. Proto je snaha volit polomtSry Wivosti co 
nejvbdi. Pokud je to mofn6, je tieba konstruovat dily 
vyroben6 z jednoho kusu, svhfeni vfdy zhorSuje kvalitu 
smaltovtini. Dace je numo ieSit s ohledem na jejich 
pevnost a n e b e z w i  deformace pfi vypalovhi i s 
ohledem na jejich umistl!ni na roStu (stopy po 
vypalovacich pfipravcich) nebo jejich zavbkni na 
dopravnik tunelove pew. U montovanfch smaltovanfch 
dilb je numb M i t a t  s vbdimi tolerancemi, nef u dild 
nesmaltovanfch. Tyto tolerance musi respektovat tlouSku 
ninosu smaltu i urEitou moZnost deformace. SmaltovanC 
Eisti nemohou pfi monmi  dosedat pHmo na sebe, a proto 
musi bft odaleny pruf nfmi pocllof kami. 

Wi konstrukci je numb se vyhnout o s t j m  hranim 
avrcholkbm. Doporutenf poloml!r kfivosti pro 
smaltovant tenk6 plechy je min. 5 mm, na rozich aspoil 
8 mm. Pro tlust3i plechy plati, Ze minimdni polombr 
kiivosti je @tinilsobkern a2 k s t i n h b k e m  tlouS&y 
plechu, na rozich se doporutuje devitinbobek. Cim je 
vtdi  polomi3 kfivosti, tim menSi jsou obtiZe pfi n a d k n i  
smaltu. 

Otvory nemohou bj3 v blizkosti hran a vrcholkfi. 
NejmenSi jejich vzdillenost od okrajd m i  bft 
pEtinisobkem t l o d k y  plechu. Vybrhni nebo vfseky 
v okrajich dilb jsou nepfipustn6. Mlka  dilcd se voli talc, 
aby pfi jejich vypalovhi nedochhelo k deformacim. 
Svary musi bft dokonale provakn6 bez trhlin, p 6 d  a 
zataven6 strusky. Chemick6 slofeni svaru m i  bft  
pfiblifnl! stejn6 jako chemick6 s lokn i  zikladniho 
materidu; limitujici je obsah uhliku. 

Neni vhodnt pouavat svary koutov6. Svary se 
z h d n 6  voli do plochy. Na smaltovan6 stranl! nejsou 
pfipusm6 nivarky, plocha musi bj3 hladkh. Nelze obvykle 
navafovat &1ec pfimo na plech, u nl!hof je druhi strana 
smaltovani. LoMni  pfehtiti vede k po3kozeni smaltu. 

Svaeni  je tfeba volit tak, aby nedochh lo  k 
phliSn6mu z v b k n i  tlouSky plechu. Bodovt svary musi 
bft  provedeny tak, aby nemnikala neodvl!trani mista. 

Tyto pohdavky na konstrukci a technologii dilcd 
jsou vfznarnn6 hlavnb pfi smaltovhi oceli. N e b e z e i  
poSkozeni dab je menSi u dild smaltovanfch 
jednovrstvl!. U v)irobkd z hliniku jsou vzhledem k ma16 
tlouSice smaltu a nizkfm vypalovacim teplotam 
pohdavky na konstrukci mh6jSi. 

Z diskuse sodasnfch aplikaEnich moZnosti smalhl 
ve stavebnictvi v zahraniti Ize v Ceskoslovensku 
doporntit vyuZiti uveded povrchov6 dpravy pro : 
- s m a l t o v d  tapety pro intencry (bytovi j i b  apod.); 
- smaltovan6 panely f a s m i  a stiegni vEem6 stieSnich 
tasek; 
- vybaveni bytb a koupelen (rohov6 kryty, kryty 
vodovodnich baterii, schodilib, madla apod.); 
- obklady stanic metra, obklady tunelb; 
- &old tabule; 
- zemUblsk6 stavby, Zlaby kravinb, r d t y  pro ustajeni 
drobdho zvifectva; 
- slundni kolektory. 

MbZe bfi pouZito smaltovanfch h1inikov)ich f6lii 
hladkfch nebo dez6novanfch (tlouSVh cca 0.1 mm), 
smaltovanjkh ocelodch f6lii (tlouSVh cca 02 mm) a 
smaltovanfch nosnfch paneld dznfch tvarii. V pfipadl! 
hlinikovfch f6lii je mofn6 aplikovat jednostrann6 
smaltovhi. U oceli je z koroznich ddvodd nutn6 
smaltovhi oboustrann6. F6lie he lepit na jakfkoli 
podkladovf materid a poufit jako findni povrchovou 
dpravu. 

Po zvaen i  souEasnfch mofnosti Eeskoslovensk6ho 
smalbfibk6ho pdmyslu a v Ceskoslovensku vyr;lbt!nbho 
sortimentu plechd lze pro dtely stavebnictvi doporutit: 
- smaltovan6 hlinikov6 a ocelov6 f6lie. 
- smaltovan6 ocelov6 nosnt panely z plechu villcovantho 
za studena z neuklidngn6 oceli nebo z oceli vyriEn6 
konti-procesem, a to jakost tfidy 11 tlouSiky 1 a2 2 mm. 

Smaltovan6 ocelov6 nosn6 panely , popf. stfeSni 
krytiny by bylo m o b 0  vy14Mt pfevanl! na sdvajicim 
zafizeni Es. smaltoven. Vfroba smaltovanfch f6lii 
v CSFR dosud neni zavedena a pfisldnou technologii 
kontinudniho smaltovhni by bylo numo ieSit nebo 
z a b e w i t  n&upem licence. 

Zivotnost smaltov6ho povlaku je d v i s l i  na 
chemicljch vlastnostech smaltu, jeho celistvosti 
a pHdrZnosti. Tyto vlasmosti jsou ovlivnEny tvarem 
dednu  fdlie, reologickfmi vlastnostmi suspenze a 
apliMnimi vlastnostmi povlaku. Dnes jsou k dispozici 
smalty na hlinik pouze na b h i  vysoce olovnatfch frit, 
a v M  vgvoj teskoslovenskfch frit bem1ovnat)ich 
povaZujeme za d n f .  S piihlednutim k zahranitnim 
zkdenostem lze odhadnout Zivotnost smaltovan6ho 
hl inih  na 40 a2 50 let pfi pouZiti v interi6ru a na cca 20 
let pfi pouZiti v exteri6ru. Tato odolnost je ziviski na 
agresiviti5 atmosf6ry. Zivotnost smaltovanfch ocelovfch 
dilb odhadujeme na 40 a2 60 let. 
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EKOLOGICKA PROBLEMATIKA 

Smalty na hlinik jsou dnes fonnulovAny na bhzi 
oxidd olova, proto nejsou vhodnd pro kontakt s 
potravinami, avSak pro architektm jsou pouZiteln6. 
P k d p o k l a  se vfvoj bezolovnatJich smaltil. 

Smalty na ocel jsou zdravotn6 nezlvadnd (s d i t o u  
v~jimkou smaltil hrvenfch a ZlutJich, jejich2 v j h b u  
dnes nedoporuEujeme ani z ekonomicljch ddvodil). 

Ekologicky neph'znivou operaci je - jako u v k h  

povrchovfch 6prav - chemicM pkdliprava, k ted  pkdpo- 
k l m  u v k h  smaltoven vfstavbu Eistici stanice. Je snaha 
vypracovat smalty na ocel, k ted by bylo moZno aplikovat 
na plechy pouze odmaSQn6, EimZ by se neph'znivC 
ekologickd vlivy piedliprav podstatn6 omezily. U 
hlinikovfch f6lii Ize pkdpoklhdat aplikaci smaltu jen na 
odm&Qnf povrch. 

Z hlediska cekovdho srovnAni technologic 
smaltovhi s technologiemi ostatnich povrchovjkh liprav 
lze konstatovat, Ze smaltovhi je ekologicky vyhodnb. 


