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zwlaszcza sprezyn stosowanych w kléodkach i zamkach
bebenkowych
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do cia-
glej produkcji sprezyn barylkowych matych wy-
miar6w o zmniejszonej Srednicy i skoku zwojow
koncowych, zwlaszcza sprezyn stosowanych w
kl6dkach i zamkach begbenkowych.

Znane s3 powszechnie urzadzenia do produkcji
sprezyn S$rubowych o jednakowej S$rednicy zwo-
jow na catej dlugoSci.

Znane sa takze urzadzenia do produkcji spre-
zyn o zmniejszonej $rednicy i skoku zwojow kon-
cowych stosowanych do produkcji sprezyn wiel-
koSci $redniej i duzej.

Urzadzenia te charakteryzujg sie tym, Zze posia-
daja osobno zespél do zmiany S$rednicy zwoju i
osobno zesp6t do zmiany skoku zmniejszanej §red-
nicy zwoi sprezyny Srubowej. Takie rozwigzanie
stwarza, ze urzadzenia te sa skomplikowane, wy-
magaja wysoko wykwalifikowanej obstugi a poza
tym s3 gabaryiowo bardzo duze.

Nie znane sj natomiast urzadzenia do produkecji
sprezyn S$rubowych matych wymiaréw o zmniej-
szonej $rednicy i skoku zwojéw kohcowych, cha-
rakteryzujagce sie calkowicie zautomatyzowanym
procesem produkeji, malymi wymiarami, prostota
budowy, duzg wydajnoScia oraz niewymagajgce
wysokich kwalifikacji obstugi.

Dotychezas sprgzyny maltych wymiaréw o zmniej-
szonej S§rednicy i skoku zwojow koficowych wy-
konywano w nastepujacy sposéb: Najpierw wy-
konywano sprezyne Srubowa o jednakowej wiel-
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koSci §rednicy i skoku na calej diugosci a nastep-
nie recznie np. przy pomocy pincety lub inny
spos6b zmniejszano $rednice i skok zwojow konh-
cowych.

Taki spos6b wykonywania sprezyn S$rubowych
matych wymiaré6w o zmniejszonej $§rednicy i sko-
ku zwojow koficowych byt malo wydajny i nie
gwarantowal powtarzalnej jako$ci wyrobu.

Celem wynalazku bylo skonstruowanie urzadze-
nia o catkowicie zautomatyzowanej i ciaglej pro-
dukcji tego rodzaju sprezyn o duzej wydajnoSci
i niewymagajacego wysoko kwalifikowanej obslu-
gi.

Cel ten osiaggnieto przez prostopadle i nieru-
chome w stosunku do osi trzpienia nawojowego
umocowanie zwijaka stalego ksztaltujgcego zwoje
sprezyny o jednakowej $rednicy i skoku oraz po-
suwisto-zwrotne prowadzenie pod katem zwijaka
ruchomego, spelniajacego w ten sposéb jednocze-
Snie role zespolu zmniejszajgcego S$rednice zwoi
i role zespolu zmniejszajacego skok zwojoéw Kon-
cowych sprezyny §Srubowej.

Takie usytuowanie zwijakow umozliwia wyko-
nanie urzadzenia do ciaglej produkcji sprezyn
$rubowych o zmniejszonej Srednicy i skoku zwo-
jow koncowych o prostej budowie, nie wymaga-
jacego wysoko wykwalifikowanej obslugi, duzej
wydajnoSci, matych wymiar6w i w pelni zauto-
matyzowanym cyklu produkcyjnym. Przedmiot
wynalazku jest uwidoczniony w przykladzie wy-
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konania na rysunku na ktérym fig. 1. przedsta-
wia urzadzenie w widoku z boku, fig. 2 — poto-

Zenie zwijakéw w widoku w kierunku osi trzpie-
nia nawojowego w fazie zmniejszania S§rednicy
i skoku zwojow koncowych, fig. 3 — usytuowa-
nie zwijakéw w widoku wzdluz osi trzpienia na-
wojowego w fazie zwijania koficowych zwojow
sprezyny, fig. 4 — wzajemne usytuowanie zwija-
kéw w widoku w kierunkq osi trzpienia- nawojo-
wego w fazie zwijania zwoj6w sprezyny o jednako-
wej Srednicy i skoku, fig. 5 — wzajemne usytuo-
wanie zwijakéw w widoku wzdluz osi trzpienia
nawojowego w fazie zwijania zwojéw sprezyny
o jednakowej §rednicy i skoku a fig. 6 — gotowy
wyroéb. ‘ : |
Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sie z obu-
dowy 1, wewnatrz ktérej zamocowany jest silnik
do napedu urzadzenia, szuflady 2 do ktérej wpa-
dajg gotowe sprezyny, szpuli 3 z nawinietym dru-
tem 4, wspornika 5, rolek 6, prowadnicy 7, trzpie-
nia nawojowego 8, obcinaka 9, ktéry odcina goto-
wg sprezyne od nastepnej spreiyny oraz zwijaka
stalego 10 osadzonego w uchwycie 11 i zwijaka
ruchomego 12 osadzonego w prowadnicy 13. Zwi-
jak staly 10 zamocowany w uchwycie 11 nieru-
chomo, prostopadle do osi trzpienia nawojowego
8 ma za zadanie zwijanie drutu 4 na maksymal-
ng $rednice i skok zwojow sprezyny Srubowej.
Natomiast zwijak ruchomy. 12 wykonujacy ruch
posuwisto - zwrotny w prowadnicy 13 nachylonej
nieruchomo pod katem ,a” do osi trzpienia na-
wojowego speilnia zadanie zwijaka zmieniajacego
§rednice i skok zwojow kofhcowych sprezyny.
: Zwijak} ruchomy 12 wraz z prowadnicg 13 po-
siada stale w czasie procesu produkcyjnego na-
chylenie pod katem ,q” zawartym w granicach
od 76° do 89° w zaleznoSci od ksztaltu sprezyny.
Opisane urzadzenie dziala w sposéb nastepuja-
cy: koniec drutu 4 ze szpuli 3 nalezy wprowadzié
do prowadnicy 7 a nastepnie pod rolki 6. Tak do-
prowadzony drut 4 zagina sie wstepnie przy po-
mocy odpowiedniego narzedzia na trzpien nawo-
jowy 8 i ustawia sie' zwijak staly 10 w pozycje
odpowiadajaca maksymalnej $rednicy zewnetrznej
sprezyny. Wprawiwszy recznie w ruch urzadze-
nie nalezy wykonaé ilo§¢ zwoi odpowiadajgca da-
nemu ksztallowi sprezyny §rubowej. Wykonawszy
odpowiednia ilo§¢ zwoi sprezyny nalezy ustali¢
ruch posuwisto-zwrotny zwijaka ruchomego 12 za
pomocg krzywki mechanizmu urzadzenia.

10

15

20

25

30

35

4)

45

4

Wprawiajac nastepnie zné6w w ruch urzgdzenfe,
zwijak 12 wykonuje pod dzialaniem krzywki do-
ciskowej ruch posuwisty, w kierunku osi trzpie-
nia nawojowego 8 powodujac zmniejszenie $redni-
cy i skoku zwijanych zwoi.

Zmniejszenie §rednicy i skoku zwoi odbywa sie
w miare przemieszczania sie¢ zwijaka 12 wzdluz
nachylenia pod katem i. odpowiada $ciSle stosun-
kowi jaki zostal nadany poprzez stale nachylenie
pod katem ,,q” prowadnicy 13 a tym samym i zwi-
jaka 12 do osi trzpienia nawojowego. Wykonawszy
odpowiednig ilo§¢ zwojéw o zmniejszonej Srednicy
i zmniejszonym skoku ustala si¢ poprzez dobér
odpowiedniej dlugoSci zwijaka 12 graniczne doj-
Scie czola zwijaka 12 do trzpienia nawojowego 8.
Cdpowiednio uksztaltowana krzywka dociskowa
mechanizmu urzgdzenia gwarantuje zadang wiel-
ko§é skoku zwijaka 12 w czasie ruchu posuwisto-
-zwrotnego.

Po maksymalnym zblizeniu sie zwijaka 12 do
trzpienia nawojowego 8 nastepuje z kolei prze-
suw w kierunku odwrotnym to jest od osi trzpie-
nia nawojowego 8, co objawia sie stopniowym
-zwiekszaniem sie Srednicy i skoku sprezyny. Od-
dalony zwijak 12 na maksymalng odleglo§é od
trzpienia nawojowego 8 spelnia teraz jedynie role
prowadnika zwoi uksztaltowanych pod dzialaniem
stalego zwijaka 10.

Opisane czynno$ci wykonuje sie napedem recz-
nym bez uruchomienia silnika. Po stwierdzeniu,
Zze zwijanie drutu 4 na zwoje o jednakowej §red-
nicy i skoku, jak i proces zmniejszania S§rednicy
i skoku sprezyny przebiega prawidlowo i cyklicz-
nie uruchamia sie silnik. Sprawdziwszy nastepnie
gabaryty niewielkiej iloSci sprezynek wyproduko-
wanych przy uzyciu napedu elektrycznego wlacza
sie urzadzenie do pracy ciagtej.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do ciaglej produkcji sprezyn baryi-
kowych malych wymiaréw o zmniejszonej §redni-
cy i skoku zwojow koncowych, zwlaszcza sprezyn
stosowanych w klédkach i zamkach bebenkowych,
wyposazone w dwa zwijaki, z ktérych jeden jest
staly a drugi ruchomy, znamienne tym, ze zwi-
jak ruchomy (12) wykonujacy ruch posuwisto-
-zwrotny jest nachylony pod katem ,qa” zawar-
tym w granicach od 76° do 89° wzgledem osi
trzpienia nawojowego (8).

Dokonano jednej poprawki




Kl 7d, 3/10 63394 MKP B 21f, 3/10




	PL63394B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


