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Lorsqu'on usine les extrémités des ressorts hélicoi-~
daux, on les soumet & des contraintes incontrdlées gui peuvent
modifier les caractéristiques desdits ressorts de -fagron telle
que tous ceux d'une méme série peuvent avoir, aprés usinage,

des caractéristiques différentes, et; parfois méme, ne plus

répondre aux normes désirées. _

La présente invention a pour objet un proc&dé pour
l'usinage des extrémités des ressorts hé&licoidaux qui permet
d'éviter cet inconvénient, ainsi qu'un dispositif pour la mise
en oeuvre de ce procédé.

A cet effet, le proc&dé selon la pré&senteé invention
est caractérisé en ce qu'au moins les spires de l'extrémité
du ressort qui doit &tre using, sont bloguées & 1'état libre ou
précontraint de fagon & transformer lesdites spires-3 usiner en
un solide rigide, usinable & la maniére d'une pi&ce mécanigue
compacte, et, ‘par conséquent, sans qu'elles soient soumises 3
aucune contrainte non contrélée, au moins la partié supérieure
de la spire d'extrémité i wusiner &tant cependant dégagé&e, pour
permettre la ou les -opérations d'usinage désirées. -

Le ressort &tant ainsi transformé en une piéce rigide,

Peut notamment &tre soumis-3 plusieurs opérations d'usinage

successives, sur une machine trarisfert.

Le blocage des spires de l'extrémité du ressort 3 .
usinexr peut &tre obtenu au moyen d'une pié&ce de soutien, exté-
rieure -ou intérieure, comportant des empreintes, intérieures ou
extérieures, telles gue les spires du ressort 3 usiner puissent
Yy étre 'logées, et bloquées & 1'&tat libre ou précontraint ; 1la
pi&ce de soutien peut &tre constitude de plusieurs &léments

semBlables, ce qui facilite la mise en place du ressort, qui,

apres assemblage . de ses piéces, se trouve bloqué ; elle. peut étre
complétée par une pi&ce, intérieure ou extérieure, . destinée 3
emp&cher tout déplacement vers I'intérieur -ou-vers -1'extérieur
du ressort mis en place-et, par -conséquent, de le maintenir dans

‘les empreintes de 1la piéce de soutien -conjuguée, -extérieure ou

intérieure.

.Le dessin annex& montre i titre d'exemple différents
modes de réalisation de la présente invention :

La figure 1 est une vue en plan d'un premier mode
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de réalisation.

La figure 2 est une vue en coupe faite suivant la
ligne II-II de la figure 1. '

La figure 3 est une vue analogue & la figure 2
montrant l'usinage d'une extrémité du ressort bloqué dans sa piéce
de soutien. -

La piéce de soutien pour le ressort 1, représentée aux
figures 1 3 3, est constituée de deux coquilles semblables 2 et 3,
dans les faces intérieures cylindriques 4 et 5 desquelles sont
gravées des empreintes 6 et 7 aux mémes dimensions que celles
des spires du ressort 1, libres ou précontraintes, laissant
dégager la spire d'extrémité 3 usiner 8.

L'usinage peut notamment consister en fraisage au
moyen d'une fraise i embout tournant, comme montré 3 la figure 3,
ledit embout constituant un noyau 9 maintehant la spire d'extré-
mité 8 dans les empreintes correspondantes 10 et 11 ; la fraise
et ses outils 12, 13, tournant dans le sens d'enroulement des
spires, ou en sens inverse, permet d'obtenir le meulage de la
spire supérieure, et lui conférer une surface d'appui plane,
perpendiculaire 3 son axe. ‘

Lorsque le ressort comporte un grand nombre de spires,
on peut se contenter de maintenir celles qui sont au voisinage
immédiat de son'extrémité~et, dans ce cas, on peut prévoir dans
les coquilles 1 et 2 des dégagements 14 et 15 dans lesquelles
se logent librement les spires qu'il est inutile de blogquer.

Dans le cas de gros ressorts usinés 3 froid, un
mandrin extensible 16, en métal ou en é&lastomére, peut étre
utilisé pour maintenir les spires 17 du ressort dans les
empreintes 18 de la pid&ce d'appui extérieure 19, comme le montre
Ja figure 4.

Si les dimensions du ressort a traitei l'exigent, la
piéce d'appui peut &tre constituée d'éléments semblables en
nombre supérieur & 2, par exemple, les trois &léments 20 3 22
montrés d la figure 5 qui sont serrés concentriquement.

Dans le mode de réalisation montré 3 la figure 6,
la pi&ce d'appui qui est intérieure est constitude de deux
€léments 23 et 24 dans la face extérieure desquels sont creusées
les empreintes 25 et 26 pour les spires du ressort 27 ; apreés -
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avoir introduit ces deux éléments 23 et 24 3 l'intérieur du
ressort, on peut utiliser un mandrin extensible 28 pour blogquer
les spires du ressort dans les empreintes de la piéce d'appui ;

un fourreau 29, en une ou plusieurs pi&ces, enfilé sur l'ensemble,
blogue le ressort sur sa piéce d'appui ; ce fourreau peut éven-
tuellement comporter un dégagement 30 si le nombre des spires est
éleveé.

Dans ce cas, comme le montre la figure 7, on peut
utiliser deux piéces d'appui 31 et 32 qui sont respectivement
pour les extrémités opposées du ressort 33. ' )

Il est bien entendu que le mode de réalisation de
l'invention qui a &té& décrit ci-dessus en référence au dessin
annex& a &té donné & titre purement indicatif et nullement
limitatif et que de nombreuses modifications peuvent &tre
apportées sans qu'on s'écarte pour cela du cadre de la présente
invention. ,

C'est ainsi notamment que ce procédé et ce dispositif
peuvent &tre utilisé&s pour usiner des ressorts hélicoIdaux de
types quelconques, cylindriques, conigques, biconiques convexes,
ou biconiques concaves, prismatiques ou autres, & enroulement &
droite ou & gauche, en acier ou tout autre métal approprié,
a8 fil de section quelcongque, et ils permettent tous usinages et
notamment le meulage, & sec ou sous arrosage liquide, le fraisage
le trongonnage, l'usinage é&lectrochimique, ou tous autres.
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= REVENDICATIONS -

1. Procédé pour l'usinage des extrémités des ressorts
hélicoldaux, caractérisé en ce qu'au moins les spires de l‘extré-
mité du ressort qui doit &tre usiné, sont bloguées 3 1'état libre
ou précontraint de fagon & transformer lesdites spires 3 usiner
en un solide rigide, usinable 3 la maniére d'une piéce mé&canique
compacte, et, par conséquent, sans gqu'elles soient soumises 3
aucune contrainte non contrdlée, au moins la partie supérieure de
la spire d'extrémité & usiner &tant cependant dégagée, pour
permettre la ou les opérations d'usinage désirées.

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant la revendication 1, caractérisé en ce que le blocage des
sbires de l'extrémité du ressort 3 usiner est obtenu au moyen
d'une pi&ce de soutien, extérieure ou intérieure, comportant des
empreintes, inté&rieures ou extérieures, telles que les spires du
ressort 3 usiner puissent y étre logées, et bloquées d@ 1l'état
libre ou précontraint. ,

' 3. Dispositif suivant la revendication 2, caractérisé
en ce que la pi&ce de soutien est constituée de plusieurs
é€lé&ments semblables.

4. Dispositif suivant 1l'une quelconque des revendica-
tions 2 et 3 la pi&ce de soutien est complétée par une piéce,.
intérieure ou extérieure, destinée 3 empécher tout déplacement
vers l'intérieur ou vers l'extérieur du ressort mis en place.

: 5. Dispositif suivant la revendication 4, caractérisé
en ce gu'un mandrin extensible 16, en métal ou en &lastomére est
utilisé pourAmaintenir les spires 17 du reséort dans les emprein-
tes 18 de la pidce d'appui extérieure 19. '



2459705

PL.UNIQUE




