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Wynalazek niniejszy dotyczy urządzeni,;
do osadzania metalu na podkładach przez
odparowanie metalu w próżni.
Metaileni najczęściej wyparowywanym

jest aluminium, grzejnik zaś, potrzebny do
wyparowania akimliniium, Jest wykonany z
metailu trudnotopliweigo, najlepiej z wol¬
framu.

Jednakże aluminium w wysokiej tempe¬
raturze stapia isię z grzejnikiem wolframo¬
wym luib tworzy na nim powłokę, wskutek
czego grzejroik wolframowy szybko się ni¬
szczy, zwłaszcza jeśli przez dłuższy czas
pozostaje w zetknięciu ze stopionym alu-
miniiuim.

W'celu zapobieżenia szybkiemu niszcze¬
niu grzejmiSka wolframowego doprowadza

się aluminium w postaci drutu do grzejni¬
ka, przy czym tylko jeden koniec drutu
styka się z grzejnikiem i ulega wyparowa¬
niu, zanim stopione aluminium może się
rozlać po grzejniku.

W ten sposób czas trwania grzejnika
wolframowego można znacznie przedłużyć,
nie mriiej jednak sitraity wolframu są dosyć
znaczne.

Wynalazek ma przede wszystkim na ce¬
lu zmniejszenie strat wolframu i umilknie-,
cie gromadzenia się pary aluminium w są¬
siedztwie grzejnika, Wynalaizek polega
również na takim wykonaniu doprowadzeń
prądu do grzejnika wolframowego w
kształcie pręta, iż unika się powstawania



naprężeń w grzejniku przy jego wydłuże¬
niu lub kurczeniu.

W celu uniknięcia gromadzenia się p.L-
ry aiujmiiiniium w pobliżu grzejnika drut alu¬
miniowy powinien mieć grubość około
V2 nim. Jednak doprowadzenie talkiego
drutu w postaci wyprostowanej dokładnie
do określonego' punktu dkazało sdę w pralk-
tyce niewykonalne.
Nie można bowiem narządów prowa

dizących drut umieszczać tuiż przy grzej¬
niku ze względu na promieniowanie ciepl¬
ne grzejnika, jak również dlatego, że na¬
rządy te pokrywają się wtedy warstwą
aluminium. Aby tego unfiknąć odcinek dru¬
tu o długości 2,5 — 5 om musi wolno zwi¬
sać, pirzy czym ulega on odchyleniom
bocznym, wynoszącym 5 num i więcej.
Urządzenie według wynalazku składa

się z grzejnika wolframowego, wykonane¬
go w postaci pręta, z przyrządu, odwija-
jącego z rolki w sposób ciągły drut meta¬
lowy przeznaczony do wyparowania i zwi¬
jającego go w ciągle obracającą się i zsu¬
wającą się sprężynę śrubową, oraz z na¬
rządu prowadniczego sprężyny, umiesz¬
czonego pomiędzy przyrządem ziwijającym
drut a grzejnikiem tak, iż część sprężyny,
zbliżona do grzejnika, zwiisa swobodnie >
dolny zaś jej koniec dotyka grzejnika.
Średnica zwoju sprężyny śrubowej po¬

winna być większa od grulbości pręta
grzejnika a promień zwoju nieco więksizy
niż przypuszczalne największe odchylenie
jej wolnego końca; w bok od grzejnika.
W praktyce najlepiej jest stosować

gr&ejnaik w kształcie okrągłego pręta o
średnicy olkoło 2 mm. Wynalazek umożli¬
wiła znaczną oszczędność wolframu.
Na rysunlku przedstawiono' przedrmio'

wynalazku w przykładowej postaci wyko¬
nania, przy czym fiig. 1 przedstawia przy¬
rząd kształtujący sprężynę śrubową w wi¬
doku od dołu, fiig,- 2 — przyrząd kształta-
jący sprężynę w widoku z bdku oraz częś¬
ciowo w przekroju wzdłuż linii B — B na

fig 1 a fig. 3 —-w widoku z boku wspor¬
niki grzejnika.
Przyrząd kształtujący siprężynę jest osa¬

dzony na płycie 1, przytwierdzonej do
ściany 2 komory próżniowej, zbudowanej
w znany sposób i posiadającej dno 2a,
przez które przechodzi rura 26, służąca do
wytwarzania próżni w komorze. Drut 3
jest oidwłjany z rolki 4 i przechoidlzi przez
rurkę prowadniczą 5 o< lejkowatym wlo¬
cie 6. Runka 5 jest osadzona przy pomocy
wspornika 7 na płycie 1.
Wrzeciono 8 jest osadzone obrotowo w

ttuleJi 9, przepuszczoneij przez płytę U Nad
tuleją 9 koło łańoticbowe 10 jest przymo¬
cowane śrubą 11 do wrzeciona. Koło łań¬
cuchowe 10 wraz z wrzecionem 8 jest
obracane za pośrednictwem łańcucha 12,
i koła łańcuchowego 13, mechanizmem np.
zegarowym. Część 15 wrzeciona 8 jest
żłobkowana. Rurlka 5 jest tak umieszczo¬
na, że drut 3 Jest doprowadzany stycznie
do obwodu części 15 wrzeciona. Krążek
16 osadzony na ramieniu 17, mogącym się
wahać dooikoła czopa 18, dociska pod
działaniem sprężymy 19 drat 3 do źłbibko-
wanej części 15 wrzeciona. Płytka kieru¬
jąca 20, przytwierdzona do płyty 1, wcho¬
dził we wgłębienie 21 wrzeciona i prowa¬
dzi drut 3 w kierunku dolnej części 22
wrzediona, która stanowi narząd kształtu¬
jący sprężynę. Przedmiot S, stanowiący
podkład na którym ma się osadzać powło¬
ka metalowa, jest podtrzymywany ranną
F, przytwierdzoną do dna 2a koimory
próżniowdj.
Rozpoczynając zabieg roboczy przecią¬

ga się drut ręcznie przez rurkę 5, pomię¬
dzy żłobkowaną częścią 15 wrzeciona i
krążkiem 16, oraz pod płytką kierującą
20, Następnie owija się go w jednym*
lulb dwóch skrętach około dolnej części 22
wrzeciona 8. Gdfy wrzeciono obraca się w
kierunku przeciwnym do ruchu wsikazó-
wek zegara, drut 3 jest sitajle zwijany w
sprężynę śrubową 23 o średnicy około
8 mm, która zsuwa się wzdłuż azęści 22
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wirzecwma i opada pozia jej koniec, jak
przedstawiono na fig. 2.
Przyrząd do kształtowania sprężyny jest

osadzony w odległości co najjniniej 20 cm
ponad punktem wyparowywania, aby uni¬
knąć osiadania na nim warstewki metalu
Sprężyna 23 ma skłonność do opadania w
kieruntoa pionowym do punktu wyparo¬
wywania, lecz lepiej jest prowadzić ją przy
pomocy drążka 24, stanowiącego przedłu¬
żenie wrzeckm* 9 i sięgającego na odte-
głość 2,5 — 5 Cm od punktu wyparowy¬
wania.

Grzejnik stanowi pręt wolfraimoiwy 25
o średnicy około 2 mim. Końce grzejnika
są uichwycone w miedziane zaciski 26, osa¬
dzone na podstawkach 26a za pośrednic¬
twem miedzianych wsporników 27, któ¬
rych części zwężOn* 28 są tak cienkie, by"
poddawały się elastycznie roźprężamu i
kurczeniu sif pręta wolframowego 25 pod
wpływem zmiam feanperatiury. Wsporniki
27 isą połączone &' przewodami elektrycz-
nymli 29 zia ^oiredniictwem opraw 30,
przechodzących przez dno komory i izo¬
lowanych wagjtędeim niego.
W toku zabiegu roboczego {pręt 25 roz~

grzeiwa się, osiągając w środkowej swe;
części temperaturę do 2000°C. Drut sprę¬
żyny 23 topi sii£ i patfuje na/tychmiatsit przy

zetknięciu z prętem 25, przy czym nie ma
obawy, by sprężyna wygięła się na tyle,
by przestała się stykać z prętem 25.

Zastrzeżenie patentowe

Urządzenie do o/sadzania powłoki meta¬
lowej na podkładach przez odparowanie
metalu w próżni, posiadające pręt grzejny
wytkomaay z metal/u trudnołopliwego oraz
narządy do ciągłego' odtwijajdła z rolki dru¬
ta metalowego, przeznaczonego do wypa-
rowaniaf zmamienne tymf że posiada przy¬
rząd do zwijania druto w s/tale obracającą
się i opadającą sprężynę śrubową oraz
skierowany ku dołowi Mrząd prowadini-
czy, umieszczony pomiędzy przyrządem
zwiftfącym sprężynę a grzejnikiem i koń¬
czący się w określonej odległości od grzej¬
nika tak, iż część sprężyny zltriiiżona do
grze^aika zwisa wolno i dofcay jej koniec
dotylka pręta grzejnika, przy czym średni¬
ca zWDfjlu sprężyny jest więtkflza od grubo¬
ści pręta grzejnika, a promień zwoiju jest
nieco większy, niż możliwie największe
odchylenie bocztte wolnego końca spręży¬
ny.

Patii Al ex and er

Zas&ępcft; dr S. Bodland
adwokat

Fit.L.
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