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Urządzenie do ciągłej produkcji sprężyn spiralnych małych
wymiarów z zaciśniętymi zwojami końcowymi
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Przedmiotom wynalazku jest urządzenie do
ciągłej produkcji sprężyn spiralnych małych wy¬
miarów z zaciśniętymi zwojami końcowymi.

Znane są różne urządzenia do produkcji ciągłej
sprężyn spiralnych, zwłaszcza sprężyn, których
zwoje na całej długości posiadają jednakowy skok.
Urządzenia te w zależności od stopnia zautomaty¬
zowania są więcej lub mniej skomplikowane. Nie
znane są natomiast urządzenia o bardzo wTysokiej
wydajności pozwalające na wykonywanie sprężyn
o małych wymiarach, których część środkowa ma
zwoje zwinięte luźno z dużymi odstępami, a bocz¬
ne części, mianowicie końce sprężyny mają zwoje
zaciśnięte. Tego rodzaju sprężyny wykonywano
dotychczas na przykład w ten sposób, że najpierw
wykonywano ciasno zwiniętą sprężynę na znanych
urządzeniach, a następnie przytrzymując kilka
zwoi na obydwóch końcach, rozciągano część środ¬
kową. Taki sposób wykonywania sprężyn małych
wymiarów z zaciśniętymi zwojami końcowymi, był
bardzo uciążliwy i pracochłonny.

Urządzenie według wynalazku usuwa dotychcza¬
sowe trudności i pozwala na wykonywanie sprę¬
żyn spiralnych małych wymiarów z zaciśniętymi
zwojami końcowymi, w sposób ciągły i całkowicie
zautomatyzowany. Poza tym urządzenie ma tę waż¬
ną cechę i jednocześnie zaletę, że jest nieskompli¬
kowane i proste w konstrukcji oraz może produ¬
kować samoczynnie sprężyny z dużą wydajnością
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Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na ry¬
sunku, na którym fig. 1 przedstawia urządzenie
w widoku z boku, fig. 2 — urządzenie w widoku
z góry, fig. 3 — szczegół A urządzenia zaznaczo¬
ny na fig. 1, fig. 4 — szczegół A urządzenia
w widoku z góry, fig. 5 — szczegół A urządzenia
w widoku z góry, fig. 6 — szczegół A urządzenia
w widoku z boku, a fig. 7 — wykonaną przez
urządzenie sprężynę, w widoku z boku,

W podstawie 1 urządzenia są ułożyskowane
wałki 2 z walcami 3 przeciągającymi stalowy drut
4 pomiędzy prowadnicą 5, oraz jest osadzony
trzpień 6 na którym nawija się przeciągany drut 4
i tworzy się wymagany kształt sprężyny 7. W czę¬
ści bocznej na nawojowym trzpieniu 6 opiera się
część czołową prowadnika 8 zaopatrzoną w rowek
8a, w którym przesuwa się i formuje pojedynczy
zwój sprężyny 7. Prowadnik 8 jest umieszczony
w kadłubie 9 zamocowanym do podstawy 1, przy
czym docisk tego prowadnika do nawojowego trz¬
pienia 6 jest regulowany śrubą 10 i sprężyną 11. Nad
nawojowym trzpieniem 6 jest osadzony przesuwnie
pionowo w kadłubie 12 obcinak 13, który po wy¬
konaniu sprężyny 7 odcina ją na ustalonej dłu¬
gości od zwoju tworzącego się w dalszym ciągu
na wałku 6. W tym celu trzpień 6 jest zaopatrzony
w wycięcia 6a, do którego wsuwa się obcinak 13
i przecina na górnej krawędzi zwój sprężyny 7.
Ruch pionowy posuwowo-zwrotny przecinaka 13
powoduje krzywka 14, która jest obracana wał-
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kiem 2 poprzez przekładnie 15. Jeden obrót krzyw¬
ki 14 i jeden ruch posuwowo-zwrotny obcinaka 13
odpowiada jednemu obrotowi wałka 2. Obrót
krzywki 14 jest dokładnie zsynchronizowany z ob¬
rotem walców 3 tak, aby po nawinięciu Ustaltihfej
ilości zwoi sprężany 7, obcinak 13 przesunął się
do dołu i odciął swoim ostrzem 13a o górną kra¬
wędź wycięcia 6a nawiniętą sprężyną.

Walce 3 są zaopatrzone w rowki 3a za pSmocą
których prowadzony jest drut 4, przy czym górny
walec i jest dodatkowo zaopatrzony w wyeięcie
3b za pomocą którego* przy stałym obrocie wal¬
ców, uzyskuje się przerwę w przeciąganiu drutu
4 poprzez prowadnicę 5 na nawojowy trzpień 6
w czasie odcinania gotowej sprężyny 7 obcinakiem
13. Obrót walców $ jfest synchronizowany zębatą
przekładnią 15 z obrotem krzywki 14 nadającej
ruch posuwowo-zwrotny obcinakowi 13.

Walce 3 są napędzane silnikiem elektrycznym
nTe uwidocznionym na rysunku poprzez prze¬
kładnie zębatą lub pasową P i 18.

Równolegle do osi hawojowefó trzpietiia i fest
umieszczony przesuwnie poziomo suwak 16, który
okresowo przesuwając się w kierunku strzałki 17
zaznaczonej na fig. 5 odgina i zmienia kierunek
nawijania drutu 4 na trzpieniu 6 nadając środko^
wy»i zwojom sprężyny 7 ustalony skok s. Prze¬
suwanie suwaka 16 jest zsynchronizowane z obro¬
tem wałka 2 za pomocą przekładni i odpowiedniej
krzywki nie uwidocznionej tia rysunku.

Wyżej opisane urządzenie działa w sposób na¬
stępujący.

Po wprowadzeniu drutu 4 do prowadnicy 5 po¬
między walce 3 oraz do rowka 8a prowadnika 8
(fig. 3), uruchamia się napęd wałka 2. Przesuwany

przez walce 3 drut 4 wygina stię w rtfwku 3* i na¬
wija się na trzpieniu 6. Początkowe zwoje ukła¬
dają się ściśle jeden przy drugim (3Kg* 4) tworząc
zaciśniętą końcówką kształtującej się sprężyny 7.

5 Pó ufófflfttiWariiti śle. takiej końcówki, zsynchro¬
nizowany z obrotami wafrka 2 suwak 16 przesuwa
się w kieruttku strzałki 17 (fig. 5) odfina ustaloną
ilość nawijanych zwoi i rozluźnia Jfe^pfccsym od¬
suwa się do położenia wyjściowego 1fi$. #). Dalej

io następuje formowanie się drugiej, sseiślfcl^tej koń¬
cówki sprężyny 7, a następnie gdy Wycięcie 3b
górnego walca 3 przyjmie położenie poziome (fig.
6), przesuwanie drutu 4 zostaje chwilowo przer¬
wane, i obcinak 13 który jednoezfcsllife przesuwa

15 się do dołu odetnie gotową sprężynę (fig. 1). Walce
3 obracając się w dalszytn cifgfc, ;^tfwta*zają dalej
nieprzerywanie opisany cykl produkcji następnych
spiężyn z zaciśniętymi zwojami ńa obydwóch
końcach.
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Zastrzeżeń i e pa tę htowe

Urządzenie do ciągłej produkcji sprężyn spiral¬
nych małych wymiarów z fcaciśaiętymi zwojami

^5 końcowymi zaopatrzone w prowadnicę i w walce
przesuwające drut do nawojowego trzpienia na
którym £ drugiej strony opiera «i^-eaetowa €&ęść
prowadnika formująca pojedynczy zwój, znamien¬
ne tym, że jest zaopatrzone w przesuwnie poziomo

^ osadzony suwak Q&) i prż^suwrae pionowo osa¬
dzony w kadłubie (12) obcinak (13), współpracu¬
jący z wycięciem (Ba) na trzpieniu (6), natomiast
górny walec (3) jest zaopatrzony w wycięcie (3b)
do przerywania przeciągania drutu (4) w czasie
odcinania gotowej sprężyny (7) obcinakiem (13).
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