
落料模在自动弯曲机上的应用

小型
、

高效
、

许昌继电器厂

节约
、

简单

李守成

自动弯曲机可以将金属丝料和带料弯曲成各种形状的工件
,

它除了弯曲和切断以外
,

还能对带料进行冲孔
、

切边
、

摺皱等冷冲工序
。

我厂由于生产需要把许多适于在弯曲机

上加工的弯曲件拿到弯曲机上加工
,

同时利用弯曲机的切断
、

切边
、

冲孔的功能将非弯

曲件也拿到自动弯曲机上加工
,

原因一是弯曲机上带有上盘料装置
,

校平装置
、

自动送

料装置
,

不用改造就可以实现自动化生产 二是机床精度高于冲床
,

滑块行程为
,

凸模不易折断
,

可以提高模具使用寿命
。

现以 一 产品中静
、

动触 点片子为例说明非弯曲工件在自动弯曲机上生产的优

和
,

点不足
。

’

卜遭臼二,

图

材料为厚
。

和 锡磷青铜带
。

我厂有二十多种触点片子
,

采用自动弯曲机加工
。

一 两种模具结构的对比

在冲床上使用的模具结构 图
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螺钉各 件
, 义 圆柱头螺钉 件

,

高度为 毛米 切刀二件凸仗 件
。

使用合金钢 公斤
,

其它钢材如
’ 、

入 润川 公 子
,

铸跌 公斤
,

加
一」几后模具 约

公斤重
,

闭合高度为 毫米
,

造价约 兀
。

自动弯曲机模具结构图 图

由 又 、 凹模 译‘
, 一 、 、。 、 ’

卸术
‘

板一广
, 又

固定板一件
, 、 垫板
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丫牛
,

小 火 圆柱销 件
,

小

导柱 件
,

沉头螺钉 件
,

固定块二件
,

高度为 毫米冲孔凸模 件
,

切断凸 模

一件
,
使用合金钢 公斤

,

和 钢 公斤
,

加工后模具重量为 公斤
,

闭合高 度

毫米
,

造价仅是 元
。

与图 模具相比
,

模架节约 元
,

标件节约 元 ,

材 料费

节约 元
,

光这 儿项模具就使成本降低 元左右
,

位 巳造价扩原来节省 元左右
。

通过刘 比
‘,

几议看出自动弯曲机使用的材异飞少飞备体积小
、

玉 甲轻
、

结构简单的特点
,

这
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种模具易于加工
、

易于使
、

制造成本等特点
。

二 排样对比

冲床模具落料的排朴图
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从切刀到落料孔
,

有时 由于制造的识

现象
,

图 的跳步误差
,

影响加 工
一

件精度

累吴么二
,

成送料误差
,

使秘具发生啃损

刊
一

称 典
。

吕



图 由送料机构控制送料长度即可
。

图 约 平方毫米出一个工件
,

图 约 平方毫米出一个工件
,

零件面积

约 平方毫米
,

孔的面积计算在内
,

图 材料利用率提高
, 以每个工 件 节

约
。

克材料计算
,

每生产十万件就节约 公斤锡磷青铜带
,

以
。

触点片

为例
,

每年约产 万件
,

就节约材料 公斤
, 以每公斤 元计算

,

就节约

元
,

假如每种工件都注意节约
,

那么就可以创造更多的剩余价值
。

三 生产率对比

按定领硬性卸料跳步模在冲床每班可生产 件
,

每分钟为 件
,

分一 件
,

了 一 型自动弯曲机日产 件
,

每分钟 件
,

分一件
,

提高工效 倍
。

冲床工人劳动强度大
,

精神紧张
。

工人在 自动弯曲机上的劳动强度大大降低
,

而卫

只要监视机床运行清况就可以了
。

冲床的危险系数较大
,

一不注意就会出人身事故
,

自动

勺曲机的安全系数则大大的提高
,

这对提高生产率保证工人安全有很大益处
。

四 寿命对比

采用合金钢制造的普通类型的冲模冲裁锡磷青铜触点片子刃磨一次可冲万件
,

但是

由于冲床精度
、

模具误差
、

操作者的技术水平的不等
,

有时达不到万件 刃磨
,

很多模

具达不到五十万次就报废了
,

白动弯曲机的模具由于改落料为冲孔
、

切断
、

改变冲裁方

向
,

凸摸在固定板上按与导轨平行方向运动
,

特别是凸模高度小
、

闭合高度小
,

导柱与

凸模短而且不间断导向
,

自动送料等因素
,

因此
,

模具寿命提高了
,

最高 万次 刃磨一

次
,

中等 万次 刃磨一次
, 最差也达到 万次 刃磨一次

,

现在有的模具已冲 裁

万次以上还在使用
,

由于产量关系现在无法确定其最终寿命是多少
,

但从一次刃磨后冲

裁次数按最差的也超过普通冲模 倍
。

按中等的超过十倍
,

自动弯曲机床使用的模具比

冲床使用的模具寿命高
,

按每次刃磨
,

可刃磨 次
,

寿命可达 万次
。

五
。

局限性和不足

使用自动弯曲机
,

必须配备滚刀剪床
,

将带料滚剪成所需宽度再卷成盘料备用 自

动弯曲机加工的带料宽度
、

厚度
、

丝料的直径是有限制的
,

如 一 加工丝料直径

中 ,

带料宽 二 ,

厚
,

加工范围没冲床大 带料的长短对节约材料有 很无

关系
,

越长越节约
,

如带料都是短的就造成浪费了
, 因此

,

只适宜加工长料
, 越 长 越

好
,

产虽少的不适于上弯曲机
,

只有产量很大的上弯曲机才合算
。


