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(54) (57) ГИБОЧНО-ШТАМПОВОЧНЫЙ 
АВТОМАТ, содержащий смонтированные на 
станине и кинематически связанные между 
собой посредством кулачкового вала меха­
низм подачи и механизм гибки проволоки, 
состоящий из оправки-сердечника, установ­
ленной с возможностью осевого перемеще­
ния, и трех гибочных пуансонов, установлен­

ных с возможностью перемещения относи­
тельно сердечника в радиальном направле­
нии, отличающийся тем, что, с целью рас­
ширения технологических возможностей и 
повышения качества при изготовлении дета­
ли сложной формы, он имеет механизм плю­
щения, механизм пробивки отверстия и ме­
ханизм отрезки, размещенный между меха­
низмом гибки и механизмом пробивки от­
верстия, а узел подачи состоит из приводной 
каретки и установленных на каретке губок, 
посредством системы рычагов связанных с 
кулачковым валом, при этом оправка-сер­
дечник выполнена ступенчатой, а один из 
гибочных пуансонов имеет дополнительную 
гибочную поверхность и установлен с воз­
можностью дополнительного перемещения в 
вертикальной плоскости посредством систе­
мы рычагов, связанных с распределительным 
валом.
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Изобретение относится к обработке ме­
таллов давлением, в частности, к оборудова­
нию для изготовления из проволоки мелких 
деталей типа булавок и контактов.

Известен автомат для гибки изделий типа 
шплинтов, особенностью которого является 
выполнение окончательной гибки детали пос­
ле отрезки заготовки от исходного материа­
ла [1].

Однако это снижает точность детали.
Наиболее близким к предлагаемому явля­

ется устройство для изготовления из прово­
локи изделий типа булавок, содержащее 
смонтированные на станине распределитель­
ный вал, узел подачи и Зажатия заготовки, 
механизм изгибания петли, состоящий из 
сердечника с осевым перемещением и трех 
ползунов-пуансонов, а также узел фикса­
ции [2].

Однако это устройство имеет сложную 
конструкцию, так как с целью обеспечения 
сложной гибки заготовка отделяется от 
исходного материала и фиксируется специ­
альным узлом, имеющим жесткий и пружин­
ный упоры. При этом отделение заготовки 
от исходного материала снижает точность 
детали. Кроме того, замкнутый контур из­
готавливаемой детали достигается закрут­
кой, что не позволяет получать на ней го­
ловку некруглой формы.

Цель изобретения — расширение техно­
логических возможностей и повышение ка­
чества при изготовлении детали сложной 
формы.

Поставленная цель достигается тем, что 
гибочно-штамповочный автомат имеет ме­
ханизм плющения, механизм пробивки от­
верстия и механизм отрезки, размещенный 
между механизмом гибки и механизмом про­
бивки отверстия, а узел подачи состоит из 
приводной каретки и установленных на ка­
ретке губок, посредством системы рычагов 
связанных с кулачковым валом, при этом 
оправка-сердечник выполнена ступенчатой, 
а один из гибочных пуансонов имеет допол­
нительную гибочную поверхность и установ­
лен с возможностью дополнительного пере­
мещения в вертикальной плоскости посред­
ством системы рычагов, связанных с рас­
пределительным валом.

На фиг. 1 представлена общая кинемати­
ческая схема автомата; на фиг. 2 — изго­
тавливаемая на автомате деталь; на 
фиг. 3—9 — схемы переходов гибки детали; 
на фиг. 10 — механизм гибки; на фиг. 11 — 
разрез А-А на фиг. 10; на фиг. 12 — об­
щая технологическая схема изготовления де­
тали на автомате; на фиг. 13 — вид Б на 
фиг. 12; на фиг. 14 механизм подачи; на 
фиг. 15 — разрез В-В на фиг. 14; на 
фиг. 16 — разрез Г-Г на фиг. 14.

Автомат имеет станину (не показана), на 
которой размещен электродвигатель 1, махо­
вик 2, верхний 3 и нижний 4 распределитель» 
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ные валы, с расположенными на них кулач­
ками 5—15, которые через рычажные систе­
мы кинематически связаны с боковым гибоч­
ным пуансоном 16, нижним гибочным пуан­
соном 17. Трехступенчатой оправкой-сердеч­
ником 18, верхним пуансоном 19, отрезным 
пуансоном 20, пуансоном 21 прибивки, пуан­
соном 22 плющения и механизмом 23 подачи.

При этом пуансон 16 жестко закреплен 
на оправке 24 (фиг. 10 и 11), которая рас­
положена в каретке 25, установленной с воз­
можностью перемещения в вертикальной 
плоскости под действием рычага 26 от ку­
лачка 6 и толкателя 27, связанного в свою 
очередь, с кулачком 12 через рычаг 28. Оп­
равка 24 с жестко закрепленным пуансоном
16 установлена в каретке 25 с возможностью 
перемещения в горизонтальной плоскости 
под действием привода, выполненного в ви­
де кулачка 5, кинематически связа-нного с 
рычагом 29, шаровым пальцем 30 и суха­
рем 31.

Оправка-сердечник 18 связана с кулач­
ком 15 через рычаг 32, нижний пуансон
17 — с кулачком 13 через рычаг 33, верх­
ний пуансон 19 — с кулачком 7 через ры­
чаг 34, отрезной пуансон 20 — с кулачком 8 
через рычаг 35.

Механизм плющения состоит из пуансо­
на 22 плющения (фиг. 1), кинематически 
связанного с кулачком 10 посредством 
рычага 37, и неподвижной матрицы 48 
(фиг. 12).

Механизм пробивки отверстия состоит 
из пуансона 21 пробивки (фиг. 1), кинемати­
чески связанного с кулачком 9 через рычаг 
35, неподвижной матрицы 49 (фиг. 12) и 
подвижных рамок 50 и 51 (фиг. 13) для за­
жима материала.

Механизм 23 подачи (фиг. 1) состоит 
из подвижной каретки 52 (фиг. 14), приво­
димой в движение кулачком 11 через ры­
чаг 38 (фиг. 1). Рычаг 38 соединен с карет­
кой, шарнирно закрепленной тягой 53 
(фиг. 14). Каретка 52 имеет возможность 
перемещаться по направляющих 54 (фиг. 13) 
на роликах 55.

На каретке 52 расположены губки 56 
и 57, предназначенные для захвата исход­
ного материала. Губки 56 и 57 установлены 
в каретке с возможностью вертикального 
перемещения и кинематически связаны с ку­
лачком 14 через рычаг 39 (фиг. 1), толка­
тель (не показан), рычаг 58 (фиг. 14) и 
стержень 59.

На подвижных губках 56 и 57 выполнены 
пазы 60 и 61 (фиг. 17) для направления и 
зажима исходного материала.

Боковой гибочный пуансон 16 имеет три
рабочие поверхности: верхнюю 40, боко­
вую верхнюю 41, боковую нижнюю 42.

Оправка-сердечник 18 также имеет три
рабочие ступени: первой гибки 43, второй
гибки 44 и третьей гибки 45. На позиции
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гибки (фиг. 3) расположена неподвижная 
матрица 46, имеющая рабочую поверх­
ность 47.

Автомат работает следующим образом.
Заготовка в виде проволоки квадратного 

сечения подается на первую позицию меха­
низмом 23 подачи.

Механизм подачи работает следующим 
образом.

В момент, когда каретка 52 находится в 
крайнем правом положении, губки 56 и 57, 10 
получая движение от кулачка 14, зажимают’ 
материал в пазах 60 и 61. Затем каретка 52, 
получая движение от торцового кулачка 11 
через рычаг 38, перемещается в крайнее 
левое положение, перемещая при этом ис- 15 
ходный материал. В крайнем левом положе­
нии каретки 52 кулачок 14 освобождает губ 
ки 56 и 57 до повторения следующего цикла. 
В это время каретка 52 перемещается в 
крайнее правое положение, а исходный ма­
териал остается неподвижным. 20

На первой позиции пуансоном 22 произ­
водится расплющивание части заготовки. 
Затем заготовка подается на следующую по­
зицию в механизм пробивки отверстия.

Механизм пробивки отверстия работает 25 
следующим образом.

Пуансон 21, получая движение от кулач­
ка 9 через рычаг 36, пробивает отверстие. 
При этом подвижные рамки 50 и 51, полу­
чая движение от вертикально перемещаю­
щихся клиньев (не показаны), сходятся на 30 
определенное расстояние, предотвращая раз­
дачу материала во время пробивки.

После этого заготовка подается на сле­
дующую позицию, на которой за один цикл 
производится полная гибка и отрезка гото­
вой детали от заготовки. 35

Гибка осуществляется следующим об­
разом.

Во время подачи заготовки верхний пу­
ансон 10 (фиг. 3) находится в верхнем поло­
жении, оправка-сердечник 18 выведена из 
зоны гибки·, пуансон 16 — в крайнем ниж­
нем положении, нижний пуансон 17 — в 
крайнем нижнем положении.

Затем верхний пуансон 19, получая дви­
жение от кулачка 7 через рычаг 34, опус­
кается (фиг. 4) и осуществляет отгибку 45 
конца заготовки на рабочей поверхности 40

пуансона 16 и отгибку расплющенной части 
заготовки на рабочей поверхности 47 мат­
рицы 46. После этого оправка-сердечник 18 
под действием рычага 32, получившего дви- 

5 жение от кулачка 15, выдвигается таким 
образом, чтобы в зоне гибки находилась 
первая ступень 43 (фиг. 5). Во время выс- 
тоя оправки-сердечника пуансон 16, полу­
чив движение от кулачков 12 и 6 через ры­
чаги 28—26, а также толкатель 27, переме­
щается вверх, отгибая при этом вертикально 
часть заготовки. Затем пуансон 16 получает 
горизонтальное движение от кулачка 5 через 
рычаг 29. При этом своей рабочей поверх­
ностью 41 он осуществляет гибку заготовки 
на первой ступени 43 оправки-сердечника 18 
После гибки пуансон 16 возвращается в ис­
ходное положение, а оправка-сердечник 18 
перемещается таким образом, чтобы в зоне 
гибки находилась вторая ступень 44 (фиг. 8) 

Во время выстоя оправки-сердечника 18 
нижний пуансон 17, получая движение от 
кулачка 13 череЗ рычаг 33, поднимается и 
осуществляет гибку на ступени 44 оправки- 
сердечника 18.

Затем нижний пуансон 17 возвращает­
ся в исходное положение, а оправка-сердеч­
ник 18 перемещается таким образом, чтобы 
в зоне гибки находилась ступень 45. Пуан­
сон 16, получая движение от кулачков 5, 6 
и 12 (фиг. 7), перемещается в вертикальной 
плоскости, а затем — в горизонтальной, 
осуществляет гибку заготовки своей рабо­
чей поверхностью 42 на ступени 45 оправки- 
сердечника 13.

После этого пуансон 16 и оправка-сер­
дечник 18 возвращаются в исходное поло­
жение (фиг. 8), а верхний пуансон 19, по­
лучив движение от кулачка 7, опускается, 
осуществляет калибровку головки детали и 
возвращается в исходное положение (фиг. 9) 
В это время отрезной пуансон 20, получая 
движение от кулачка 8 через рычаг 35, осу­
ществляет отрезку полностью готовой де­
тали. Деталь.удаляется механическим толка­
телем и сжатым воздухом (не показано).

Операции плющения, пробивки отверстия 
и гибки с отрезкой осуществляются одновре­
менно в течение одного оборота распредели­
тельных валов, т.е. одного цикла. Затем 
цикл повторяется.
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