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Urzadzenie do cigglej produkeji sprezyn spiralnych malych
wymiaréw z zaciSnietymi zwojami koncowymi
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Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do
cigglej produkecji sprezyn spiralnych malych wy-
miaréw z zaci$nietymi zwojami koncowymi.

Znane sg rozne urzadzenia do produkcji cigglej
sprezyn spiralnych, zwlaszcza sprezyn, ktorych
zwoje na calej dlugosci posiadajg jednakowy skok.
Urzadzenia te w zalezno$ci od stopnia zautomaty-
zowania sg wiecej lub mniej skomplikowane. Nie
znane sg natomiast urzgdzenia o bardzo wysokiej
wydajnosci pozwalajace na wykonywanie sprezyn
o matltych wymiarach, ktorych czesé srodkowa ma
zwoje zwiniete luzno z duzymi odstepami, a bocz-
ne czes$ci, mianowicie konce sprezyny majg zwoje
zaci$niete. Tego rodzaju sprezyny wykonywano
dotychczas na przyklad w ten sposoéb, ze najpierw
wykonywano ciasno zwinietg sprezyne na znanych
urzgdzeniach, a nastepnie przytrzymujgc kilka
zwoi na obydwoéch koncach, rozciggano czes¢ $rod-
kowg. Taki sposéb wykonywania sprezyn malych
wymiaréw z zaci$nietymi zwojami koncowymi, byt
bardzo ucigzliwy i pracochfonny.

Urzadzenie wedlug wynalazku usuwa dotychcza-
sowe trudnosci i pozwala na wykonywanie spre-
zyn spiralnych matych wymiaréw z zacisnietymi
zwojami koncowymi, w sposob ciggty i calkowicie
zautomatyzowany. Poza tym urzgdzenie ma te waz-
ng ceche i jednoczesnie zalete, ze jest nieskompli-
kowane i proste w konstrukecji oraz moze produ-
kowa¢ samoczynnie sprezyny z duzg wydajno$cig
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Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony na ry-
sunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia urzadzenie

w widoku z boku, fig. 2 — urzgdzenie w widoku
z gory, fig. 3 — szczeg6l A urzadzenia zaznaczo-
ny na fig. 1, fig. 4 — szczegdét A urzgdzenia
w widoku z gory, fig. 5 — szczegdl A urzadzenia
w widoku z géry, fig. 6 — szczegét A urzadzenia
w widoku z boku, a fig. 7 — wykonang przez

urzgdzenie sprezyne, w widoku z boku,

W podstawie 1 urzgdzenia sa ulozyskowane
walki 2 z walcami 3 przeciggajgcymi stalowy drut
4 pomiedzy prowadnicg 5, oraz jest osadzony
trzpien 6 na ktéorym nawija sie przeciggany drut 4
i tworzy sie wymagany ksztalt sprezyny ¥. W cze-
$ci bocznej na nawojowym trzpieniu 6 opiera sie
cze$¢ czolowy prowadnika 8 zaopatrzong w rowek
8a, w ktéorym przesuwa sie i formuje pojedynczy
zw0j sprezyny 7. Prowadnik 8 jest umieszczony
w kadlubie 9 zamocowanym do podstawy 1, przy
czym docisk tego prowadnika do nawojowego trz-
pienia 6 jest regulowany $rubg 10i sprezyng 11, Nad
nawojowym trzpieniem 6 jest osadzony przesuwnie
pionowo w kadlubie 12 obcinak 13, ktory po wy-
konaniu sprezyny 7 odcina jg na ustalonej diu-
gosci od zwoju tworzgcego sie w dalszym ciggu
na watku 6. W tym celu trzpien 6 jest zaopatrzony
w wyciecia 6a, do ktérego wsuwa sie obcinak 13
i przecina na gornej krawedzi zwdj sprezyny 7.
Ruch pionowy posuwowo-zwrotny przecinaka 13
powoduje krzywka 14, ktora jest obracana wal-
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kiem 2 poprzez przekladnie 15. Jeden obroét krzyw-
ki 14 i jeden ruch posuwowoc-zwrotny obcinaka 13
odpowiada jednemu obrotowi walka 2. Obrét
krzywki 14 jest dokladnie zsynchronizowany z ob-
rotem. walcow 3 tak, aby po nawinieciu ustalonej
ilosci zwei sprezyny 7, obcinak 13 przesunal sie
do dotu i odcigt swoim ostrzem 13a o gbérna kra-
wedz wyciecia 6a nawinieta sprezyna.

Walce 3 sg zaopatrzone w rowki 3a za pdmoca
ktorych prowadzony jest drut 4, przy czym goérny
wale¢ 3 jéest dodatkowo zaopatrzony w wyeiecie
3b za pomoca ktérego, przy stalym obrocie wal-
cé6w, uzyskuje sie przerwe w przeciaganiu drutu
4 poprzez prowadnice 5 na nawojowy trzpien 6

w czasie odcinania gotowej sprezyny 7 obcinakiem .

13. Obré6t walcéw 3 jest synchronizowany zebatg
przekladnia 15 z obrdtem krzywki 14 nadajacej
ruch posuwowo-zwrotay obcinakowi 13.

Walce 3 sg napedzane silnikiem elektrycznym
hi¢ uwideeznionym na rysunku poprzez -prze-
kladnie zebatg lub pasowg P i 18.

Réwnolegle do osi hawodjowego fripienia € jest
umieszczony przesuwnie poziomo suwak 16, ktoéry
okresowo przesuwajac sie¢ w kierunku strzatki 17
zaznaczonej na fig. 5 odgina i zmienia kierunek
nawijania drutu 4 na trzpieniu 6 nadajgc srodko-
wym zwejom sprezyny 7 ustalony skok s. Prze-
suwanie suwaka 16 jest zsynchronizowane z obro-
tem walka 2 za pomocg przekladni i odpowiedniej
krzywki nie uwideecznionej na rysunku.

Wyzej opisane urzgdzenie dziala w sposéb na-
stepujacy.

Po wprowadzeniu drutu 4 do prowadnicy 5 po-
miedzy walce 3 oraz do rowka 8a prowadnika 8
(fig. 3), uruchamia sie naped watka 2. Przesuwany
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przez walce 3 drut 4 wygina sie w rowku 8a i na-
wija sie na trzpieniu 6. Poczgtkowe zwoje ukla-
daja sie Scisle jeden przy drugim. {Big. 4) tworzac
zaci$nieta koncowka ksztaltujgcej sie sprezyny 7.
Po uformowatiiu sie takiej koncéwki, zsynchro-
nizowany z obretami watka 2 suwak 16 przesuwa
gie w kierunku strzatki 17 (fig. 5) odiina ustalong
ilo§¢ nawijanych zwoi i rozluznia je,: potztym od-
suwa sie do pelozenia wyjsciowego (ig. #. Dalej
nastepuje formowanie si¢ drugiej . zatifnigtej kon-
cowki sprezyny 7, a nastepnie gdy Wyciecie 3b
gérnego waltca 3 preyimie polozenie poziome (fig.
6), przesuwanie drutu 4 zostaje chwilowo przer-
wane, i obcinak 13 kt6ry jednotzésnie Przesuwa
sie do dolu odetnie gotowa sprezyne (tig. 7). Walce
3 obracajgc sie w dalszyin cigga, powlarzajg dalej
nieprzerywanie opisany ¢ykl produkcji nastepnych
Sprezyn z zaciShietymi zwojami n& obydwéch
koncach.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do cigglej produkcji sprezyn spiral-
nyeh malych wymiaréw z. zaciénietymi zwojami
konicowymi zaopatrzone w prowadnice i w walce
przéesuwajgce drut do nawojowego trzpienia na
ktérym z drugiej strony opiera sie -czelowa czedd
prowadnika formujgca pojedynczy zw6j, znamien-
ne tym, ze jest zaopatrzone w przesuwnie poziomo
osadzeny suwak ([@6) i przesuwhnie pionowo osa-
dzony w kadlubie (12) obcinak (13), wspélpracu-
jacy z wycieciem (6a) ha trzpieniu (6), natorniast
gérny walec (3) jest zaopatrzony w wyciecie (3b)
do przerywania przeciggania drutu (4) w czasie
odcinania gotowej sprezyny (7) obcinakiem (13).
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