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ширина меньше Ы О ~ 3 А , т. е. лежит за пределами современной техники из.
мерений. Из остальных линий этих элементов линии углерода (8727,4 А )
и серы (7724,7 А) не могут быть пока с уверенностью идентифицированы
в солнечном спектре из-за недостаточной точности данных об их длинах
волн, а линия кремния (10991,52 А) расположена слишком близко к атмо-
сферной линии 10991,40 А, чтобы измерения эквивалентной ширины был»
бы сколько-нибудь надёжны. Таким образом, автор не видит возможности
для уверенного определения количества указанных элементов на Солнце,
что, впрочем, отнюдь не умаляет интереса предложенного им приёма и не
исключает его применения к другим элементам.

Г. Розенберг.

ВАКУУМНАЯ ПАЙКА МЕТАЛЛА С КЕРАМИКОЙ

Вопрос о вакуумной пайке металла с керамикой уже подымался на стра-
ницах данного журнала в реферате, посвященном этому вопросу \ Метод,
изложенный там, состоит в следующем. Поверхность керамики покрывает-
ся краской, составленной из порошка молибдена, прокаливается в вос-
становительной атмосфере при температуре в 1300 °С, вновь покрывается
краской, составленной на сей раз из порошка никеля, и прокаливается в
атмосфере водорода до 1000° С. Обработанную таким образом поверхность
можно спаивать со специальными сплавами при помощи особых припоев.

Бондлей г сообщает о другом методе, использующем гидрид титана. В
этом случае берётся магнезийно-силикатная керамика и покрывается так
же, как это было указано выше, специальной краской или эмалью из
смеси гидрида титана с нитролаком. Краска наносится кисточкой или
с помощью пульверизатора. После этого поверхность керамики сразу при-
паивается к металлу. При этом применяются тугоплавкие припои — серебро,
медно-серебряный припой или другие металлы с температурой плавления
в диапазоне 900—1000° С.

Спаивание ведётся в вакууме или в водороде при температурах порядка
1000° С. На первых же стадиях нагревания гидрид титана диссоциирует и
на керамике остаётся чистый титан. Водород, выделяющийся при этом,
химически очень активен, так как находится в атомарном состоянии.
Его присутствие существенно для улучшения качества очистки спаивае-
мых поверхностей, ибо он служит восстановителем по отношению к при-
месям и загрязнениям, имеющимся на поверхностях керамики и металла.
Чистые же поверхности легче спаиваются.

По достижении такой температуры, когда основная масса водорода
оказывается выделенной из гидрида титана, серебряный припой расплав-
ляется, сплавляется с титаном и этот титано-серебряный сплав прочно-
закрепляется на керамике. Испытания на разрыв показывают, что это
соединение оказывается прочнее самой керамики.

Тот факт, что сплавление металла с керамикой может происходить
в вакууме, даёт возможность получить хорошее обезгаживание спаивае-
мых деталей. На поверхностях металлов и керамик не образуется окислов,
Присутствие которых необходимо при спаивании стекла с металлом, для
обеспечения смачивания металла расплавленным стеклом. Это снимает проб-
лему борьбы с окислением частей металла, прилегающих к спаянному
месту, что представляет значительную трудность при стекольно-металличе-
ских спаях.

Высокая температура, применяющаяся при такого рода пайках, пре-
восходит, как правило, возможные температуры, при которых 6}дет рабо-
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тать спаянный участок, и является поэтому гарантией отсутствия выделе-
ний газа в процессе работы.

Для устранения натяжений, образующихся вследствие различия коэф-
фициентов теплового расширения спаиваемых деталей, к магнезийно-сили-
катным . керамикам припаиваются детали из хромистой стали (FeCl), со-
держащей от 14 до 30% хрома. В этом случае их коэффициенты теплового
расширения почти равны между собой. Отжига после спаивания таких,
деталей не требуется. Процессы нагревания и охлаждения идут очень
быстро. Так, автор отмечает, что нагрев от 0° до 900° С обычно ведётся
в течение 3 минут.

Из всего вышеизложенного видно, что этот метод даёт возможность
получать вакуумно стойкие, механически прочные спаи металла с керами-
кой, применяя одну операцию. В ходе этой операции поверхность керамики
металлизируется и с помощью тугоплавких припоев спаивается с поверх-
ностью металла. В методе, разобранном ранее1, этот процесс растянут
на 3 операции.

В. В. Фёдоров
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НОВЫЙ МЕТОД ЭЛЕКТРОННОЙ МИКРОСКОПИИ

Сферическая аберрация электронных линз ограничивает, как известно,
разрешающую способность электронного микроскопа примерно 5 А. Ис-
правление электронных линз, затруднительное само по себе, не имеет
существенных перспектив, ибо разрешающая способность пропорциональ-
на корню четвёртой степени от сферической аберрации и для увеличения
разрешающей способности на один порядок необходимо уменьшение абер-
рации на четыре порядка, что практически безнадёжно.

Новый метод микроскопии, предложенный Габором *), позволяет устра-
нить электронную оптику из процесса формирования изображения и создаёт,
таким образом, возможность обойти эту трудность, правда, за счёт за-
метного ухудшения качества изображения. Процесс получения изображе-
ния при этом распадается на две последовательные и независимые опера-
ции: электронный анализ и оптический синтез, несколько напоминая этим
«рентгеновский микроскоп» Брэгга.

«Осветительная» электронно-оптическая система собирает электронный
пучок в ^окус, вблизи от которого (за ним или перед ним) помещается
рассматриваемый объект, причём размеры объекта должны быть несколько
меньше, чем сечение электронного пучка в плоскости объекта. Если гаус-

совский диаметр фокуса меньше, чем -п sin о, где а-—полураствор пучка,

то обеспечивается достаточная когерентность пучка. Фактический диаметр
фокуса, определяемый дифракцией и аберрацией в освещающей системе,
может быть значительно больше. Первичная электронная волна будет
интерферировать с когерентной частью вторичной, .дифрагированной на
объекте волны. Если на пути расходящегося от фокуса электронного пучка

*) D. G a b o r , Nature, 161, 777 (1948).




