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Схемы магазинной подачи

Механизация и автоматизация 
технологических процессов
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Схемы магазинной подачи

Схемы магазинного питания:
а – с возвратно-поступательным движением питателя,  б – с колебательным 
движением; в – с вращательным движением,  г – отсекатель,  выполненный 
в виде отдельного механизма; 1 – магазин, 2 – отсекатель (или отсекающая 
поверхность)  3—питатель   4- заготовка 

Магазин на 10 – 30 мин работы
Производительность 80 шт/мин.
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Магазинное устройство 
шиберного типа

1—магазин;    2—заготовка;    3—заслонка (шибер) 
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Бункерное  
загрузочное 
устройство 

1—бункер; 
2—ориентирующее 
устройство; 
3—кулачок; 
4—передающий 
лоток; 
5—сбрасыватель
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Устройство 
валиковой 

подачи 

1—ползун пресса; 2—стол пресса; 
3—пуансон штампа; 4—матрица 
штампа; 5—кронштейн привода 
подачи;  6—тяга;   7—корпус;  8—
приводной  валик;   9— свободный  
валик;   10—полоса  или  лента. 
При подъеме ползуна валики 
перемещают полосу или ленту на 
заданный шаг.
Наибольший шаг до 200 мм. Число 
ходов пресса в минуту не должно 
превышать 250.  
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Схема клещевой подачи 
1—пуансон;   2—матрица;   
3—подающая   каретка;   
4—ролики:   5— корпус 
тормоза обратного хода; 
6—ролики;  7—лента  или 
полоса

До 600 двойных ходов в минуту, наибольший шаг – 100 мм 
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Устройство крючковой подачи 

1—неподвижный    
кронштейн;    
2—подающий  
крючок;
3—пружина возврата; 
4—регулируемая тяга; 
5—ползун пресса; 
6—лента или полоса
Наибольший шаг до 50 мм. 
Число ходов пресса в минуту – до 250.
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Системы программного управления

А. Нечисловые
1. Путевые
2. С записью программы по первой детали

Б. Числовые
1. По характеру траектории рабочего органа:

– Позиционные
– Контурные
2. По форме задания программы : 
- Декодированные (фазовые, импульсные)
- Кодированные (цифровые)
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Путевая
 СПУ
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Позиционные 
СПУ
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Контурные 
системы 
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Контурные СПУ
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Фазовая 
модуляция
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Копирные системы
Схема механического копирования 

1—заготовка; 2— копир; 3—груз; 4—копировальный  палец;   5—фреза 
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Схема работы станка со следящим приводом:
1—копир; 2—заготовка; 3—стол; 4—двигатель задающей подачи; 
5—копировальная головка; 6—двигатель вертикальных подач; 
7—шпиндельная бабка 8—фреза
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Первые носители программ

Телеграфный аппарат с 
носителем информации 
на перфоленте
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 Определение координат опорных точек 
траектории движения центра фрезы. 
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Контроль калибром-пробкой

Средства активного контроля

Точность 15–20 мкм. Износ 6–15 мкм за смену
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Контроль контактным 
индикатором

Точность до 25 мкм
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Контактный контроль в двух точках

Точность 4–10 мкм
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Контроль измерением расхода

Точность 25–30 мкм
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Система 
авто-

матического 
контроля
контура

1000 точек за 2 часа


