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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do zastosowania jako fozysko lub prowadnica liniowa
oraz sposoéb jego wykonania.

Sitomierze umozliwiajg pomiar sity, w zalezno$ci od zasady dziatania oraz konstrukcji urzadzenia
wyznaczanie sity moze odbywaé sie w réznych kierunkach (np. uktad tensometréw w zaleznosci od
organizacji ukladu moze mierzy¢ site w jednym lub w dwéch kierunkach jednoczesnie), w réznych za-
kresach pomiarowych (np. od 10 mN do 1 N lub od 1 MN do 10 MN), z r6zng dokfadnosciag (np. £1 mN
lub + 10 N). Sg to podstawowe parametry brane pod uwage przy doborze sitomierza do rozwazanego
rozwigzania konstrukcyjnego. Pozostate parametry najczesciej rozwazane to: wymiary gabarytowe, po-
wtarzalno$¢, odpornosé na zuzycie, odpornosé na warunki otoczenia. Z powodu konstrukcyjnych moz-
liwosci dobierania wartosci powyzszych parametréw w szerokich zakresach szczegdlnie popularny jest
pomiar odksztatcenia sprezystego elementu, na ktéry dziata sita, ktérg nalezy zmierzy¢. Pomiar od-
ksztatcenia moze zosta¢ wykonany na kilka sposobow, np. z uzyciem tensometrii oporowej lub czujnika
przemieszczenia, przy czym sposéb wykonania elementu odksztatcalnego rowniez wptywa na doktad-
nos¢ pomiaru i jego powtarzalnosé.

Podobnej analizie poddawane sg tozyska i prowadnice. O doborze tych elementéw decyduje réw-
niez szereg parametrow, np. wspotczynnik tarcia, doktadnos¢, powtarzalnos¢, odpornosé na zuzycie.

W ksigzce ,Konstrukcja przyrzaddw i urzadzeh precyzyjnych”, ktérej autorem jest prof. dr hab.
inz. Waldemar Oleksiuk z zespotem, zaproponowano geometrie sprezyny do sprezystych tozysk i pro-
wadnic. Natomiast omawiana publikacja nie zawiera wskazéwek co do wykonania tego przyrzadu oraz
wykorzystania go jako sitomierza. Galwanoplastyka i galwanostegia to znane od poczatku XIX wieku
procesy uzyskiwania warstw wykorzystujgce przeptyw pradu elektrycznego, inaczej zwane elektroosa-
dzaniem (Brugnatelli, Jacobi). Ze wzgledu na bardzo duzg ilos¢ parametrow wptywajgcych na efekt
koncowy, technologie te sg rozwijane po dzien dzisiejszy. Patent EP1826294 Al opisuje duzy zakres
osadzania przy pomocy pradu impulsowego. W galwanostegii zaktada sie, ze osadzona warstwa jest
nierozigczna z podtozem, natomiast w galwanoplastyce podtoze jest usuwane spod warstwy za pomocg
réznych technik. W ksigzce ,Galwanotechnika domowa” autorstwa S. Sekowskiego mozna znalezé
opisy tych technik. W przypadku pokrywania podiéz metalowych polegajg one na naniesieniu cienkiej
warstwy posredniej (z materiatu innego niz materiat podtoza i elektroosadzonego pokrycia) na podioze
przed elektroosadzaniem. W wyniku takiego zabiegu podtoze bedzie stabo zwigzane z elektroosadzong
warstwg i mozliwe do recznego oddzielenia w wypadku gdy geometria na to pozwala. Inng metodg jest
stosowanie niskotopliwych materiatow jako podtoze. Ich temperatura topnienia jest znacznie nizsza niz
temperatura pokrycia, zatem po odpowiednim nagrzaniu podtoze ulega stopieniu.

Celem wynalazku jest opracowanie nowego sposobu wytwarzania nowych wielofunkcyjnych
urzadzen do zastosowania jako prowadnice, fozyska oraz sitomierze.

Istotg wynalazku jest urzgdzenie do zastosowania jako tozysko lub prowadnica liniowa zawiera-
jace dwie utozone réwnolegle wobec siebie podstawy sztywno zwigzane z podtozem, sprezyny oraz
uchwyt ruchomy liniowo w kierunku Y umiejscowiony pomiedzy podstawami, charakteryzujgce sie tym,
ze zawiera dwie sprezyny o zamknietym konturze posrednio ze sobg potgczone przez uchwyt, z ktérych
kazda jest potgczona z jedng podstawg, a geometria sprezyny stanowigcej czesci urzadzenia, posiada
co najmniej jeden wymiar b bedacy odlegtoscig miedzy powierzchniami pokrycia galwanicznego, przy
czym sprezyna jest tréjwymiarowym elementem na planie prostokgta, gdzie jedna para rownolegtych
jego Scian jest ptaska a druga para ma ksztatt sygnatu prostokgtnego o potowie okresu rownym wymia-
rowi b.

Korzystnie urzgdzenie jest wyposazone w czujnik przemieszczenia lub ugiecia.

Korzystnie urzgdzenie wykonane jest z materiatu wybranego z grupy obejmujgcej nikiel, cynk,
aluminium, miedz, kobalt, chrom, zelazo, srebro, ztoto lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden z wy-
mienionych metali.

Kolejng istotg wynalazku jest sposdb wytwarzania urzgdzenia wedtug wynalazku charakteryzu-
jacy sie tym, Zze obejmuje nastepujgce etapy:

a) wyciecie kawatkow metalowego materiatu podktadowego o wybranej geometrii posiadajgcej

€O najmniej jeden wymiar a, odpowiadajgcej geometrii
i)  urzadzenia, albo
i)  co najmniej jednej sprezyny o zamknietym konturze;
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b) pokrycie warstwg nieprzewodzaca gornej i dolnej powierzchni kawatkéw materiatu podktado-
wego wycietych w etapie a);

¢) galwaniczne pokrycie pozostatych powierzchni materiatu podktadowego materiatem innym
niz materiat podktadowy;

d) selektywne wytrawianie metalowego materiatu podktadowego w postaci zamknietego konturu
zlokalizowanego pod pokryciem galwanicznym wykonanym w etapie c), pozostawiajgce nie-
naruszone galwaniczne pokrycie warstwg materiatu innego niz materiat podktadowy i uzyska-
nie, w zaleznosci od geometrii przygotowanej w etapie a) odpowiednio urzgdzenia o geometrii
posiadajgcej co najmniej jeden wymiar b mniejszy od wymiaru a lub co najmniej jednej spre-
zyny o zamknietym konturze o geometrii posiadajgcej co najmniej jeden wymiar b mniejszy
od wymiaru a;

gdzie w przypadku uzyskania w etapie d) co najmniej jednej sprezyny sposob obejmuje etap sktadania
urzgdzenia poprzez montowanie uchwytu pomiedzy dwoma sprezynami wykonanymi w etapie d) a na-
stepnie kazda ze sprezyn montowana jest do jednej z podstaw.

Korzystnie w etapach od a) do d) jako metalowy materiat podktadowy jest materiat wybrany
z grupy obejmujacej nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, zelazo, srebro, ztoto lub stop zawie-
rajgcy przynajmniej jeden z wymienionych metali.

Korzystnie w etapie c) do galwanicznego pokrycia powierzchni stosowany jest nikiel, cynk, alu-
minium, miedz, kobalt, chrom, Zzelazo, srebro, ztoto lub stop zawierajacy przynajmniej jeden z wymie-
nionych metali.

Korzystnie w wyniku galwanicznego osadzania z etapu c) zostaje osadzona warstwa materiatu
o grubosci od 1 nm do 200 um.

W niniejszym ujawnieniu zastosowano nastepujgce definicje:

e sprezyna o zamknietym konturze — jest cigglym i zamknietym fragmentem powierzchni da-
nej bryly. Przy czym, dang bryte stanowi materiat podktadowy (podtoze), a fragment po-
wierzchni jest definiowany jako czes¢ powierzchni zewnetrznej tej bryty (podioza), ktéra zo-
stata pokryta galwanicznie;

e wybrana geometria — dowolna geometria, ktéra posiada co najmniej jeden wymiar a i po-
zwala na wytworzenie sprezyny lub urzgdzenia posiadajgcego co najmniej jeden wymiar b;

e wymiar a— oznacza dowolnie wybrany wymiar, w tym minimalny wymiar mozliwy do uzyska-
nia technikami ubytkowymi;

e wymiar b — oznacza wymiar mniejszy niz wymiar a;

e odpowiednie powierzchnie — nalezy rozumie¢ jako te powierzchnie pocietego materiatu
podkiadowego, kitére nie bedg pokrywane galwanicznie wybranym materiatem;

e pozostale powierzchnie — nalezy rozumie¢ jako te powierzchnie pocietego materiatu pod-
ktadowego, ktore bedg pokrywane galwanicznie wybranym metalem.

Wynalazek dostarcza nastepujgcych korzysci:

o ulatwienie lub umozliwienie wytwarzania elementéw o skomplikowanej geometrii z jednego
kawatka materiatu;

e polepszenie parametrow technicznych sprezystych fozysk, prowadnic liniowych i sitomierzy
w wyniku zminimalizowania liczby lub usuniecia elementoéw zigcznych oraz mozliwosci do-
stosowania wymiarow i materiatéw do danego zadania konstrukcyjnego w szerszym zakresie
w stosunku do rozwigzan obecnych w stanie techniki;

e umozliwia produkcje sprezyn do sprezystych tozysk, prowadnic i sitomierzy oraz wykonanie
urzadzen z litego materiatu;

e pozwala na zastosowanie réznych materiatbw do osadzenia galwanicznego: nikiel, cynk, alu-
minium, miedz, kobalt, chrom, Zelazo, srebro, ztoto lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden
z wymienionych metali, dzieki czemu mozna uzyskac szeroki zakres parametrow fozysk, pro-
wadnic i siftomierzy.

Wynalazek przedstawiono na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok z géry na geometrie
sprezyny znang ze stanu techniki w znanym urzadzeniu; fig. 2 przedstawia etapy wytwarzania sprezyny
sposobem wedtug wynalazku; fig. 3 przedstawia widok z géry na urzadzenie wedtug wynalazku zawie-
rajgce sprezyny o zamknietym konturze wykonane wedtug pierwszego wariantu sposobu wedtug wyna-
lazku; fig. 4 przedstawia widok z goéry na urzadzenie wedlug wynalazku wykonane wediug drugiego
wariantu sposobu wedtug wynalazku.

Wynalazek przedstawiono w przyktadach wykonania.
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Przyktad 1

Poréwnanie geometrii sprezyny znanej ze stanu techniki z geometrig sprezyny w prowad-
nicy wedtug wynalazku.

Znang ze stanu techniki geometrie sprezyny do sprezystych tozysk, prowadnic i sitomierzy przed-
stawiono w widoku z géry na Fig. 1. Opisana w literaturze geometria sprezyn 5 o otwartym konturze
wymaga stosowania w urzgdzeniach tgcznikdow. Np. znana ze stanu techniki prowadnica (Fig. 1) cha-
rakteryzuje sie tym, ze podstawy 1 i 2 sg sztywno zwigzane z podtozem. taczniki 3 i 4 tgczg sprezyny
5 o otwartym konturze. Uchwyt 6 ma mozliwos¢ ruchu liniowego w kierunku Y, wtedy gdy jest do niego
przytozona sita o0 niezerowej sktadowej w kierunku Y.

Natomiast sposéb wedtug wynalazku zapewnia wytworzenie sprezyn 8 o zamknietym konturze
i 0 skomplikowanej geometrii, ktdre nie wymagajg stosowania tgcznikéw. Sprezyna 8 zamknietym kon-
turze wykonana sposobem wedtug wynalazku jest ciggtym i zamknietym fragmentem powierzchni danej
bryty. Przy czym, dang bryte stanowi materiat podktadowy 7 (podtoze), a fragment powierzchni jest de-
finiowany jako czes¢ powierzchni zewnetrznej tej bryty (podtoza), ktéra zostata pokryta galwanicznie.

Stosujgc sposdb wedtug wynalazku mozna wytworzy¢ sprezyne 8 o ksztatcie niemozliwym do
osiggniecia metodami ubytkowymi. Na Fig. 2 wskazano przyktad takiej sytuacji, gdzie uzyskiwany jest
wymiar b (Fig. 2D), ktéry jest mniejszy niz minimalny wymiar mozliwy do uzyskania technikami ubytko-
wymi — wymiar a (Fig. 2B).

Przy czym, stosujgc sposob wedtug wynalazku mozna otrzymac réwniez sprezyny w innych, bar-
dziej standardowych wymiarach. Zgodnie z przyjetg definicjg wymiar a oznacza dowolnie wybrany wy-
miar, w tym minimalny wymiar mozliwy do uzyskania technikami ubytkowymi. Natomiast wymiar b zaw-
sze jest mniejszy niz wymiar a.

Sprezyna 8 wykonana wedtug sposobu wedtug wynalazku moze znalez¢ zastosowanie do spre-
zystych tozysk, prowadnic i sitomierzy. Na Fig. 3 w widoku z gory przedstawiono wielofunkcyjne urza-
dzenie 10 zawierajgce dwie sprezyny 8, ktére charakteryzuje sie tym, ze podstawy 1 i 2 sg sztywno
zwigzane z podtozem. Natomiast dwie sprezyny 8 sg ze sobg potgczone posrednio poprzez uchwyt 6,
ktéry moze wykonac¢ ruch liniowy w kierunku Y, wtedy gdy przytozona jest do niego sita o niezerowej
skladowej w kierunku Y. Przemieszczenie uchwytu 6 w kierunku Y jest zalezne od wartosci sktadowej
sity w kierunku Y i jest mierzone za pomocg zamontowanego na urzgdzeniu 10 czujnika przemieszcze-
nia lub ugiecia 9.

Figura 4 przedstawia widok z géry na ponownie zmodyfikowang geometrie catego urzgdzenia 10
weditug wynalazku wykonanego z litego materiatu wraz z zamontowanym czujnikiem przemieszczenia
lub ugiecia 9 umozliwiajgcym wyznaczenie sity.

Przyktad 2

Sposéb wytwarzania co najmniej jednej sprezyny 8 o zamknietym konturze i skompliko-
wanej geometrii

W tym nieograniczajgcym przykfadzie wykonania materiat podktadowy 7 (Fig. 2A) stanowi blacha
miedziana a naraz wykonywane sg dwie sprezyny 8.

Przy czym, materiat podktadowy 7 moze by¢ wykonany réwniez z innych materiatow, w szczegol-
nosci nalezacych do grupy obejmujgcej nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, zelazo, srebro,
zfoto lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden z wymienionych metali.

W pierwszym etapie nastepuje wyciecie kawatkéw metalowego materiatu podktadowego 7, tak
aby otrzymac wybrang przez uzytkownika geometrie sprezyny 8. Takich mozliwych geometrii jest bar-
dzo duzo, ale wszystkie wykonane sprezyny majg kontur zamkniety definiowany, jak w przyktadzie 1,
jako ciggty i zamkniety fragment powierzchni bryly (podtoza), gdzie wspomniany fragment stanowi te
czes¢ powierzchni zewnetrznej bryty, ktora zostata pokryta galwanicznie.

W tym przyktadzie wykonania uzyskana geometria wycietego materiatu podktadowego 7 (Fig. 2B)
posiada co najmniej jeden wymiar a — definiowany jako minimalny wymiar mozliwy do uzyskania tech-
nikami ubytkowymi.

Przy czym, stosujgc sposob wedtug wynalazku mozna otrzymac réwniez sprezyny w innych, bar-
dziej standardowych wymiarach. Zgodnie z przyjetg definicja wymiar a oznacza dowolnie wybrany wy-
miar, w tym minimalny wymiar mozliwy do uzyskania technikami ubytkowymi. Natomiast wymiar b zaw-
sze jest mniejszy niz wymiar a.
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Nastepnie odpowiednie powierzchnie wycietego materiatu podktadowego 7 sg pokrywane war-
stwg nieprzewodzgcg. W tym przyktadzie wykonania stosuje sie pokrycie lakierem przy pomocy pe-
dzelka, ale dopuszczalne jest réwniez zastosowanie innych technik, np. techniki znanej z fotolitografii —
naniesienie fotorezystu.

Przy czym, przez fraze ,odpowiednie powierzchnie” nalezy rozumiec te powierzchnie przygoto-
wanego materiatu podktadowego 7, ktére w dalszych etapach nie bedg pokrywane galwanicznie wybra-
nym materiatem — tj. powierzchnie gérna i dolna.

Nastepnie powierzchnie wycietego materiatu podktadowego 7 niepokryte warstwg nieprzewo-
dzaca (tj. pozostate powierzchnie) sg galwanicznie pokrywane dowolnym materiatem innym niz materiat
podktadowy 7 (Fig. 2C). W tym nieograniczajgcym przyktadzie wykonania stosuje sie galwaniczne po-
krycie powierzchni niklem. Inne nieograniczajgce przyktady materiatdbw mozliwych do zastosowania
obejmujg np. nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, Zzelazo, srebro, ztoto lub stop zawierajgcy
przynajmniej jeden z wymienionych metali.

W wyniku osadzania korzystnie uzyskuje sie warstwe niklu (lub innego stosowanego materiatu)
0 grubosci od 1 nm do 200 um.

W tym przykfadzie wykonania uzyskano warstwe o grubosci okoto 50 pum.

Nastepny etap stanowi selektywne wytrawianie metalowego materiatu podktadowego 7, tj. blachy
miedzianej — w postaci zamknietego konturu zlokalizowanego pod pokryciem galwanicznym wykona-
nym w etapie c) — pozostawiajgce nienaruszone galwaniczne pokrycie niklem i uzyskanie dwdch spre-
zyn 8.

Sprezyne 8 przedstawiono na Fig. 2D. Przy czym, uzyskane sprezyny 8 posiadajg co najmniej
jeden wymiar b — definiowany jako wymiar mniejszy od wymiaru a.

Omawiany sposéb umozliwia wytwarzanie elementéw o skomplikowanej geometrii z jednego ka-
watka materiatu oraz umozliwia dostosowanie wymiaréw urzadzen i zastosowanych materiatéw do da-
nego zadania konstrukcyjnego w szerszym zakresie w stosunku do rozwigzan obecnych w stanie tech-
niki.

Przyktad 3

Wariant 1 sposobu wytwarzania i montowania urzadzenia zawierajgcego sprezyny 8

Sposobem wedtug przyktadu 1 wytworzono dwie sprezyny 8 o zamknietym konturze i wybranej
geometrii. Nastepnie wspomniane dwie sprezyny 8 wykonane sposobem wedtug przyktadu 1 zamonto-
wano razem z uchwytem 6 oraz podstawami 1 i 2 tworzgc wielofunkcyjne urzgdzenie 10 (Fig. 3), ktére
moze spetniac role sprezystego tozyska lub sprezystej prowadnicy.

Otrzymane wielofunkcyjne urzgdzenie 10 zawiera dwie utozone réwnolegle wobec siebie pod-
stawy 1 i 2 sztywno zwigzane z podtozem, uchwyt 6 ruchomy liniowo w kierunku Y umiejscowiony po-
miedzy podstawami 1i 2, oraz dwie sprezyny 8 o zamknietym konturze posrednio ze sobg potgczone
przez uchwyt 6, z ktérych kazda jest potaczona z jedng podstawg 1 albo 2, a geometria sprezyny 8
stanowigcej czesci urzadzenia 10, posiada co najmniej jeden wymiar b bedacy odlegtoscig miedzy po-
wierzchniami pokrycia galwanicznego, przy czym sprezyna 8 jest tréjwymiarowym elementem na planie
prostokata, gdzie jedna para rownolegtych jego Scian jest ptaska a druga para ma ksztatt sygnatu pro-
stokatnego o potowie okresu réwnym wymiarowi b.

Ponadto, po zamontowaniu czujnika zmiany potozenia lub odksztatcenia 9 na urzgdzeniu przed-
stawionym na Fig. 3, urzadzenie 10 moze by¢ stosowane jako sitomierz.

W celu sprawdzenia dziatania urzadzenia jako sitomierza, do uchwytu 6 przytozono nieznang site,
ktora wywotata liniowy ruch uchwytu 6. Nastepnie zmierzono przemieszczenie uchwytu 6 za pomocg
czujnika zmiany potozenia lub odksztatcenia 9 i wyznaczono warto$c sity.

Przyktad 4

Wariant drugi sposobu wytwarzania urzadzenia 10 zawierajagcego sprezyny 8

W tym nieograniczajgcym przyktadzie wykonania materiat podktadowy 7 stanowi blacha alumi-
niowa, a jako osadzany materiat zastosowano kobalt.

Przy czym, materiat podktadowy 7 moze by¢ wykonany rowniez z innych materiatow, w szczegol-
nosci nalezgcych do grupy obejmujgcej nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, Zelazo, srebro,
Zfoto lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden z wymienionych metali.

W pierwszym etapie nastepuje wyciecie kawatkdw metalowego materiatu podktadowego 7, tak
aby otrzymac wybrang przez uzytkownika geometrie catego urzadzenia 10. Przy czym, uzyskana geo-
metria wycietego materiatu podktadowego 7 posiada co najmniej jeden wymiar a.
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Zgodnie z przyjeta definicja wymiar a oznacza dowolnie wybrany wymiar, w tym minimalny
wymiar mozliwy do uzyskania technikami ubytkowymi. W tym przyktadzie wykonania wymiar a wynosi
100 pm.

Nastepnie odpowiednie powierzchnie (tj. gérna i dolna) wycietego materiatu podktadowego 7 sg
pokrywane warstwg nieprzewodzgcg, stosujgc techniki znane z fotolitografii, tj. naniesienie fotorezystu.
Natomiast pozostate powierzchnie sg galwanicznie pokrywane kobaltem.

Inne nieograniczajgce przyktady materiatobw mozliwych do zastosowania do galwanicznego po-
krywania obejmujg np. nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, Zelazo, srebro, ztoto lub stopy
zawierajgce przynajmniej jeden z wymienionych metali.

W wyniku osadzania korzystnie uzyskuje sie warstwe kobaltu (lub innego stosowanego materiatu)
0 grubosci od 1 nm do 200 um.

W tym przyktadzie wykonania uzyskano warstwe kobaltu o grubosci okoto 150 um.

Nastepny etap stanowi selektywne wytrawianie metalowego materiatu podktadowego 7, w postaci
zamknietego konturu zlokalizowanego pod pokryciem galwanicznym wykonanym w etapie c¢), pozosta-
wiajgce nienaruszone galwaniczne pokrycie kobaltem i uzyskanie urzgdzenia 10 posiadajgcego co naj-
mniej jeden wymiar b — definiowany jako wymiar mniejszy od wymiaru a.

Uzyskane wielofunkcyjne urzgdzenie 10 moze spetniaé role sprezystego tozyska lub sprezystej
prowadnicy. Ponadto, po zamontowaniu czujnika zmiany potozenia lub odksztatcenia 9 na urzadzeniu
10, urzadzenie 10 moze by¢ stosowane jako sitomierz.

Przedstawiony sposéb umozliwia wykorzystanie procesu elektroosadzania do osadzenia warstwy
materiatu na podfozu bez stosowania dodatkowej warstwy posredniej, a nastepnie usuniecie podtoza
w procesie selektywnego trawienia, bez naruszenia osadzanej warstwy. Dzieki takiemu zabiegowi
zostaje wykonany element trudny lub niemozliwy do wykonania ubytkowymi sposobami obrébki pla-
stycznej.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do zastosowania jako fozysko lub prowadnica liniowa zawierajgce dwie utozone
réwnolegle wobec siebie podstawy sztywno zwigzane z podtozem, co najmniej dwie sprezyny
oraz uchwyt, ruchomy liniowo w kierunku Y umiejscowiony pomiedzy podstawami, znamienne
tym, ze zawiera dwie sprezyny (8) o zamknietym konturze posrednio ze sobg potgczone przez
uchwyt (6), z ktérych kazda jest potgczona z jedng podstawg (1) albo (2), a geometria spre-
zyny (8) stanowigcej czesci urzgdzenia (10), posiada co najmniej jeden wymiar (b) bedacy
odlegioscig miedzy powierzchniami pokrycia galwanicznego, przy czym sprezyna (8) jest troj-
wymiarowym elementem na planie prostokagta, gdzie jedna para réwnolegtych jego $cian jest
ptaska a druga para ma ksztatt sygnatu prostokatnego o potowie okresu rownym wymiarowi (b).

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze jest wyposazone w czujnik przemieszczenia
lub ugiecia (9).

3. Urzadzenie wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezen, znamienne tym, ze jest wykonane
z materiatu wybranego z grupy obejmujgcej nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, ze-
lazo, srebro, ztoto lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden z wymienionych metali.

4. Sposob wytwarzania urzadzenia wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezeh od 1 do 3, zna-
mienny tym, ze obejmuje nastepujgce etapy:

a) wyciecie kawatkow metalowego materiatu podktadowego (7) o wybranej geometrii posiada-
jacej co najmniej wymiar (a) odpowiadajgcej geometrii

i) urzadzenia (10), albo

i) co najmniej jednej sprezyny (8) o zamknietym konturze;

b) pokrycie warstwg nieprzewodzgcg gornej i dolinej powierzchni kawatkéw materiatu podktado-
wego (7) wycietych w etapie a);

¢) galwaniczne pokrycie pozostatych powierzchni materiatu podktadowego (7) materiatem in-
nym niz materiat podktadowy (7);

d) selektywne wytrawianie metalowego materiatu podktadowego (7) w postaci zamknietego
konturu zlokalizowanego pod pokryciem galwanicznym wykonanym w etapie ¢), pozostawia-
jace nienaruszone galwaniczne pokrycie warstwg materiatu innego niz materiat podktadowy
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(7) i uzyskanie, w zaleznosci od geometrii przygotowanej w etapie a) odpowiednio urzgdze-
nia (10) o geometrii posiadajgcej co najmniej jeden wymiar (b) mniejszy od wymiaru (a) lub
co najmniej jednej sprezyny (8) o zamknietym konturze, o geometrii posiadajgcej co najmniej
jeden wymiar (b) mniejszy od wymiaru (a);
gdzie w przypadku uzyskania w etapie d) co najmniej jednej sprezyny (8) sposéb obejmuje
etap sktadania urzadzenia (10) poprzez montowanie uchwytu (6) pomiedzy dwoma sprezy-
nami (8) wykonanymi w etapie d) a nastepnie kazda ze sprezyn (8) montowana jest do jednej
Z podstaw (1) lub (2).
. Sposob wedtug zastrz. 4, znamienny tym, Zze w etapach od a) do d) jako metalowy materiat
podkfadowy (7) stosowany jest materiat wybrany z grupy obejmujacej nikiel, cynk, aluminium,
miedz, kobalt, chrom, Zelazo, srebro, ztoto lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden z wymie-
nionych metali.
. Sposéb wedtug zastrz. 4 albo 5, znamienny tym, ze w etapie c) do galwanicznego pokrycia
powierzchni stosowany jest nikiel, cynk, aluminium, miedz, kobalt, chrom, zelazo, srebro, ztoto
lub stop zawierajgcy przynajmniej jeden z wymienionych metali.
. Sposodb wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezen od 4 do 6, znamienny tym, ze w wyniku
galwanicznego osadzania z etapu c) zostaje osadzona warstwa materiatu o grubosci od 1 nm
do 200 um.

Rysunki

Fig. 1



10

PL 246280 B1

Wb b
D
Fig. 2
— 1
LS s
~——
N
2 —
L LSS S

Fig. 3




	Bibliografia
	Opis
	Zastrzeżenia
	Rysunki

