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Spos6b wyrobu luster oraz warstw lustrzanych pélprzezroczystych i urzadzenie
do wykonypwania tego sposobu

Patent trwa od dnia 9 marca 1956 r.

Jednym ze znanych sposobéw lustrzenia po-
wierzchni szkla jest kondensacja par metalu
na danej powierzchni. Takie naparowywanie
metalem odbywa sie¢ w wysokiej prézni, prze-
waznie w sposéb gwaltowny i stosowane jest,
np. przy wyrobie termoséw. NajczeSciej stoso-
wanym do tego celu metalem jest magnez. Poza
naczyniami sposéb ten nie znalazt technicznego
zastosowania, ze wzgledu na koszty, potaczone

z ofrzymywaniem prézni i diugim czasem pom-

powania w stosunku do lustrzenia.

Otrzymywane dotychczas tym sposobem po-
wierzchnie pétprzeZroczyste, ze wzgledu na przy-
padkowe tylko otrzymywanie powierazchni o po-
zadanej gestoSci, przezroczystoSci i réwno-
miernosci, mogly byé wyrabiane tylko w roz-
miarach bardzo malych, przy malej liczbie
warstw udanych.

*) Wiasciciel patentu oSwiadczyl, Ze wspél-
twércami wynalazku sa Ludwik Foltyn, Ta-
deusz Machura i Jerzy Boba.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb 1 urrg-
dzenie, pozwalajace na seryjne wytwarzanie
powierzchni lustrzanych o okre$lonych z goéry
wlasciwos$ciach, sposobem naparowywania me-
talem w proézni.

Na rysunku uwidoczniono przykladowe urzg-
dzenie do wykonywania sposobu wedlug wy-
nalazku, przy czym fig. 1 przedstawia schema-
tyczne urzadzenie do lustrzenia w widoku z
boku, fig. 2 — w widoku od czota, fig. 3 —
koryto parownicze w przekroju podluznym,
fig. 4 — koryto parownicze w widoku z géry.

Calo$¢ urzadzenia pracuje w prézni, najlepiej
na plycie metalowej pod szklanym kloszem.
Przy lustrzeniu wiekszych powierzchni urzadze-
nie wedtug wynalazku zamyka sie w szczelnym
zbiorniku stalowym, zaopatrzonym we wzierniki,
i potaczonym z zespolem pomp prézniowych.

Sposéb lustrzenia wedlug wymnalazku polega
na samoczynnym regulowanym przesuwie
lustrzonych plytek ponad szpara, z ktérej wy-
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dobywaja sie w spos6b ciggly pary obranego
metalu np. aluminium, cynku czy innego me-
talu. doprowadzonego w tyglu do temperatury
parowania.

Zawarty w tyglu I metal 2 zagrzewa si¢ do
temperatury parowania, przy pomocy pradu
elektrycznego, doprowadzonego przez elektrody
3. Tygiel 1 winien by¢é wykonany z materialu
trudno topliwego, a elektrody 3 z materialu
trudno topliwego i dobrze przewodzacego prad
elektryczny, np. z wegla lub grafitu.

Tygiel 1 posiada przystony 4, zwezajace gorny
wylot w szpare 5, o regulowanej szeroko$cj i do-
datkowa przystone 6 o lukowej krawedzi 7.

Z dwoéch bokow tygla 1 sg ustawione dwa
podnoszone stoliki, stolik nadawczy 8 i stolik
odbiorczy 9, z ktérych jeden 8 podnosi sig,
a drugi 9 opada o grubo$¢ jednej lustrzonej
piytki, np. szklanej, ujetej zabierakiem 10 prze-
nosSnika /1 ze stosu 12 na stoliku 8 i prze-
sunietej ponad szpara 5 tygla I na stolik od-
biorczy 8. W czasie przesuwu nad szparg 5, pary
metalu, np. aluminium, wydobywajace si¢ z tej
szpary osiadajg na chlodnej powierzchni prze-
suwanej piytki, pokrywajac jg cienka blyszczaca
warstwa. Grubos¢ tej warstwy zalezy od szeregu
czynnikéw, glownie od szybkosci przesuwu,
szybko$ci z jaka pary metalu wychodzg ze
szczeliny i wysoko$ci powierzchni lustrzonej po-
nad szparg 5 tygla. Wchodza tu jednak réwniez
takie czynniki, jak temperatura pary, dobro¢
prézni i inne. Wskazane jest wiec, aby otrzy-
mane lustro bylo natychmiast, przed wejsSciem
na stolik 9 przeSwietlone i skontrolowane przez
wziernik.

0 ile szklo plytki jest czyste, metalizacja przy-
lega do niej bardzo dobrze, i bez dodatkawega
prowadzenia mozna uklada¢ na stoliku 9 jedna
plytke na drugsg. Mozna jednak réwnie uniknaé
suwania jednej piytki po drugiej przez zastoso-
wanie znanych szyn prowadniczych, ktére po
dosunieciu gotowej plytki w pozycje ponad sto-
likiem 9 w pewnej chwili rozsuwajg sig i gotowa
plytka spada z paro-milimetrowej wysokosci na
poprzednia, przez co unika sie mozliwosci zary-
sowania. Mozna réwniez tuz za tyglem I usta-
wi¢ drugi tygiel, napylajacy warstwe ochronng,
np. kwarcu, fluorytu lub inna.

W przykladowym rozwigzaniu na fig. 1, 2 sto-
lik 8 podnosi sie, a stolik 9 opuszcza si¢ przy
pomocy $rub 13, zakoniczonych §limacznicami 4,
napedzanymi §limakami 15, ale moze by¢ tu za-
stosowane réwniez inne urzadzenie, np. typu
wagowego, w ktérym stoliki 8, 9 stanowia szalki
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wzglednie inne rozwiazanie z tym, aby gérna
ptytka ze stosu 12 byla zsuwana zawsze na jed-
nakowej wysokoSci ponad szparg 5 i mogla byé
swobodnie przesunigta na stolik 9.

Mozna réwniez plyty lustrzone wstawiaé¢ do
pionowo ustawionych ,kaset“. Plyt moze by¢
jedna lub wiecej (w przypadku tym dwie). Od-
leglo$é ptyt od siebie jest okolo 8 cm (swobodna
droga czgsteczek) lub mniej. Pomiedzy ptytami
przesuwa sie grzejnik z parownikiem, poruszany
napedem wewnafrz lub zewngtrz, a nawet recznie.
Kaset takich moze byé wiecej i sa one ze soba
zaworami tak sprzezone, ze gdy w jednej jest
wytwarzana préznia wstepna, to w drugiej wy-
twarza sie wysokag proéznie, a w trzeciej wyko-
nuje sie metalizacje. Czwarta kaseta moze by¢
zaladowywang nowa partia. Kaset moze by¢ do-
wolna ilo$é. T

Przy wyrobie powierzchni péiprzezroczystych
wazne jest by metalizacja prze$Swietlata réwno-
miernie. Jak wykazato doswiadczenie, nie wy-
starcza tu zrobienie szpary 5 o bokach réwmo-
legtych, natomiast wymagang réwnomiernocs¢
otrzymuje sie przez zastosowanie dodatkowej
przeslony 6 o lekko zakrzywionej krawedzi 7.

W razie osiadania metalu na przystonach 4,
tworzacych szpare 5, nalezy utrudni¢ ich studze-
nid przez naltozenie izolacji, np. z miki, od
zewnatrz lub wykonaé¢ je w postaci ksztaltek,
wpuszczanych w metal wzdtuz bocznych Scianek
tygla.

Silniczek napedowy, napedzajacy stoliki 8, 9
oraz przeno$nik 11, znajduje si¢ pod prdinia,
natomiast wskazane jest by szybkos¢ jego obro-
tow byla regulowana z zewnatrz. Mozna jednak
réwniez umiesci¢ go na zewnatrz, wyprowadza-
jac réwniez na zewnatrz wal napedowy, co
jednak wymaga dobrego uszczelnienia przejscia
przez $cianke lub plyte podstawows.

Jezeli przenoénikowi /1 nada¢ zmienng szyb-
ko&é przesuwu, mozna oirzymaé¢ lustro czy tez
plytke cieniowana jak np. ptytka do pewnych
przyrzadéw optycznych, a przez odpowiedni do-
bér metali mozna rohié roézne filiry o okreSlo-
nych wlasciwo§ciach np. monochromatyczne.

Urzadzenie wedlug wynalazku dziala pod
préznig, wytwarzang znanymi zespolami pomp
prozmipwych, ale w odroéznieniu od urzadzen
znanych, w ktérych nalezy dane maczynie pom-
powaé osobno dla kazdego lustrzonego przed-
miotu, w urzadzeniu wedlug wynalazku pom-
puje sie raz dla catej partii przedmiotéw, po-
dawanych potem kolejno do lustrzenia w prézni.
Po skcnczeniu lustrzenia calej partii plytek,



wpuszcza si@ powietrze, otwiera klosz czy przy-
krywe, wyjmuje gotowe plytki i po przestawie-
niu stolikéw 8, 9 w pozycje wyjSciowa, laduje
sie¢ nowg pariie plytek.

Wymagana préznia jest dosy¢ wysoka, ale jest
ona zalezna od odleglo$ci powierzchni parujacego
metalu do powierzchni kondensujgcej. Odleglto§é
ta musi by¢ mniejsza od swobodnej drogi czastek
w danej temperaturze i przy danej prézni.

W zdobmictwie szkla zachodzi czesto koniecz-
no§¢ metalizacji dowolnego wzoru, nawet
powtarzajgcego sie. W tym przypadku umieszcza
sie odpowiednie zaslony, wzglednie stosuje sie
nadruk pieczatkowy, zwilzajac wzoér pieczatko-
wy olejem, wazeling lub tluszczem o niskim
ci$nieniu par. Do tego celu nadajg sie dobrze
oleje silnikowe, apiezonowe. Substancje oleiste
wydzielaja pary, przeciwstawiajace sie osadza-
niu par metalu. Miejsca, zwilzone niewidoczng
warstwa oleju, pozostaja wolne od metalizacji.
Urzadzenie do wzorowania mozna zautomatyzo-
wac i umiescié wewmatrz aparatury.

Do kontroli przeZroczystoSci - nalustrzanych
plytek mogg by¢ uzyte komoérki fotoelektryczne.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wyrobu luster oraz powierzchni
lustrzanych polprzezroczystych przez na-
lustrzanie powierzchni plytek przea kon-
densacje par odparowanego pradem elek-~
trycznym metalu, np. aluminium lub innyeh,
w szczelnie zamknigtym zbiormiku, pod
préznia, znamienny tym, ze nalustrzane po-
wierzchnie samoczynnie przesuwaja sie nad
lub obok otworu tygla z parujacym metalem.

2. Odmiana sposobu wedug zastrz. 1, znamienna
tym, ze nalustrzane piytki ustawia sie pio-
nowo, a tygiel z parujacym metalem prze-
suwa sie pionowo.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny

tym, ze odleglo§é powierzchni parujgcego me-
talu do miejsca kondensacji pary jest
mniejsza od Sredniej swobodnej drogi czaste-
czek w danej temperaturze i przy danej
proézni.

4. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedtug

zastrz. 1—3, znamienne tym, Ze posiada po-
dhuzny tygiel (/) z materialu ogniotrwalego,
zaopatrzony w przystone lub przyslony (4,
zwezajace wylot do szpary (5) i elektrody
pradowe (3). :

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,

ze jego tygiel posiada nastawng przystone (6),
ktoérej krawedz (7) jest zakrzywiona

6. Urzadzenie do wykonywania sposobu wedlug

zastrz. 1 i 3—b5, znamienne tym, Ze posiada
stolik nadawczy (8), stolik- odbiorczy (9)
i urzadzenie samoczynnego przesuwu plytek
ze stolika (8) na stolik (9).

7. Urzadzenie wediug zastrz 6, znamiepne tym,

Ze posiada narzady, za pomocy ktérych w
czasie pracy stolik (8) stale sig podnosi,
a stolik (9) stale sie opuszcza tak, aky prze-
suwana plytka w czasie przesuwu niewiele
zmieniala swéi peziom. '

8 Urzadzenie wedlug zastrz. 4 lub 5, znamienne

tym, ze posiada urzadzenie do poruszania w
goére i w dot tygla (/) z parujacym metalem,

- Wojewob6dzka Rzemie§lnicza Spél-

dzielnia Pracy Budowlano-
Szklarska i Ozdohnictwa Szkla
w Katowicag¢h '

Zastepca: Kolegium RzecznikGw Patentowych
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