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РОЗРОБКА І АВТОМАТИЗАЦІЯ ТЕХНІЧНОГО ОСНАЩЕННЯ 

РОБОТИЗОВАНИХ КОМПЛЕКСІВ ШТАМПУВАННЯ 
 

Анотація .  Актуальність. Автоматизація виробничих процесів штампування залишається важливим завданням, 

особливо для дрібних і середніх штучних виробів із ускладненою геометрією та різними фізико-механічними влас-

тивостями. Традиційні механічні засоби завантаження та орієнтації заготовок не ефективні для таких виробів. Роз-

робка гнучких роботизованих комплексів дозволяє скоротити ручну працю, підвищити продуктивність і надійність 

технологічного процесу.  Об'єкт дослідження: технічне оснащення роботизованих комплексів штампування, 

включаючи накопичувальні пристрої, маніпулятори подачі заготовок, пресові установки та системи автоматичного 

управління технологічними операціями. Мета статті: розробка багатоцільового автоматизованого завантажуваль-

но-накопичуючого комплексу для поштучної подачі дископодібних заготовок, який інтегрується з універсальними 

одно-кривошипними пресами і забезпечує підвищену продуктивність та надійність процесу штампування. Резуль-

тати дослідження. Розроблено автономний накопичувальний комплекс із бункером, похилим магазином, пневмо-

маніпулятором для подачі заготовок у штамп та пристроєм видалення виробів. Реалізовано ручний та автоматич-

ний режими роботи, забезпечено блокування подачі деформованих заготовок та об’єктів із задирами, контроль за-

вершення технологічного циклу та синхронізацію з пресом. Використання комбінованого впливу активних, пасив-

них та інформаційних елементів вузлів підвищує продуктивність, надійність та спрощує конструкцію. Висновки. 

Створено ефективний автоматизований комплекс для подачі дископодібних заготовок у роботизованих системах 

штампування. Комплекс дозволяє модернізувати існуюче обладнання без значних витрат, підвищує продуктивність та 

надійність технологічного процесу. Практична реалізація передбачає модифікацію вузлів під різні види заготовок та 

операцій, використання електронних датчиків та систем управління для забезпечення контролю і блокування.  

Ключові слова:  спеціальне оснащення, накопичувальний комплекс, штучне завантаження загото-

вок, роботизовані процеси  штампування, автоматизація, інновації. 
 

Вступ 

Одним із важливих завдань автоматизації ви-

робничих процесів штампування є організація авто-

матичного завантаження та орієнтація штучних за-

готовок. Це особливо важливо з позицій скорочення 

малопривабливої ручної праці і підвищення продук-

тивності технологічного обладнання.  

Незважаючи на численні наукові і конструктор-

ські розробки, ця проблема до цього часу не може 

вважатися повністю вирішеною для класу дрібних і 

середніх штучних виробів типу пластин з неявно ви-

раженими конструкторськими ознаками (ключами 

орієнтації) і відмінними фізико-механіч-ними власти-

востями (які виявляються, наприклад, у процесі тран-

спортування металевих заготовок ковзанням унаслі-

док структурування і виникнення залишкової намаг-

ніченості поверхневого їх шару, у випадку викорис-

тання заготовок із матеріалів заниженої  жорсткості і 

міцності, ламкості тощо), оскільки  до таких видів 

виробів неможливо застосувати традиційні засоби 

автоматизації операцій завантаження і орієнтування 

заготовок з механічними захопленнями. Їх проекту-

вання являє собою складну науково-технічну задачу, 

а пошук інноваційних рішень вимагає використання 

знань та досвіду, накопичених у зв'язку з необхідніс-

тю комплексного підходу до автоматизації окремих 

операцій з використанням промислових роботів у 

різних виробничих сферах. Можна виділити низку 

напрямків для їх практичної реалізації: 

- інженерне вдосконалення універсального тех-

нологічного обладнання; 

- модернізацію конструкції самої деталі (заго-

товки), яка повинна відповідати умовам обробки та 

забезпечувати захоплення, переміщення та точне 

позиціонування в межах робочого простору; 

- внесення змін до технологічного процесу для 

кращої його адаптації до технічних можливостей 

існуючого або придбаного промислового робота; 

- вибір пристроїв орієнтації деталей (слід за-

значити, що вибір методу орієнтації деталей та вибір 

баз захоплення для транспортування тісно взаємо-

пов'язані); 

- вибір накопичувача для деталей (заготовок) 

(використання пристроїв зберігання заготовок ско-

рочує витрати часу персоналу на підготовку роботів 

до роботи та дозволяє інтегрувати технологічне об-

ладнання різної ефективності в єдиний цикл); 

- виготовлення нового спеціалізованого або ву-

зькоспеціалізованого обладнання (проектування та 

виготовлення такого додаткового обладнання, а та-

кож удосконалення самого технологічного облад-

нання, як правило, вимагають відносно небагато 

часу та можуть бути виконані власними силами ви-

робника); 

- розробка схеми компонування, планування 

взаємного розміщення технологічного обладнання, 

роботів, панелей керування, механізмів завантажен-

ня, зон зберігання, контейнерів та транспортних 

засобів у суворій відповідності до технологічного 
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процесу виконання виробничих операцій та вимог 

до точності позиціонування; 

– проектування та управління алгоритмом об-

роблення (цьому передує розробка технологічних 

процесів та розрахунків процесів (визначення режи-

му та часу обробки, визначення необхідного та мо-

жливого допоміжного та кінцевого часу, розрахунок 

оптимальних траєкторій та робочих швидкостей 

приводу робота, розрахунок циклів та циклограм, 

визначення місткості накопичувачів тощо)). 

Відомі аналогічні рішення таких завдань реалі-

зовані в сучасних комплексах обладнання для шта-

мпування виробів з використанням одноразового 

завантаження заготовок [1–7]. У вищезазначених 

роботах представлені дані про їх склад, структурну 

архітектуру, принцип роботи, технічні характерис-

тики та можливості. Розгляд особливостей існуючих 

розробок дозволяє аналізувати та характеризувати їх 

з позиції аналогів при виборі та порівнянні констру-

ктивних елементів, принципу роботи, конфігурації, 

типу взаємодії, давати їм оцінку з конструктивної, 

технологічної та економічної точки зору, уніфікую-

чи вузли та деталі тощо. Такі технологічні комплек-

си базуються на використанні магазинних, штабель-

них та бункерних типів накопичувальних пристроїв 

[8]. Аналіз їх компонування свідчить про існування 

кількох цільових вузлів, спільних для всіх трьох їх 

типів: джерело живлення, ємність для завантаження 

заготовок, пристрій їх уловлювання, проміжний на-

копичувальний пристрій, пристрої відсікання і ски-

дання, активатор руху заготовок, маніпулятор подачі 

орієнтованих заготовок у зону штампування, функці-

ональні приводи. Різноманітність розроблених конс-

трукцій зумовлена варіаціями в компонуванні та спо-

собах реалізації цих зазначених пристроїв. Найпрос-

тішим варіантом технологічного комплексу є уніфі-

кований прес, оснащений одним з типів подачі заго-

товок. Наразі зазвичай використовуються шиберні 

затворні пристрої, обертові або грейферні завантажу-

вачі, маніпулятори та промислові роботи [9, 10]. 

Такі розробки кінематично складні, характери-

зуються великою кількістю пар тертя і значною ди-

сипацією енергії, мають обмежений ресурс дії і пот-

ребують проведення попередніх підготовчих й рег-

ламентних робіт, вимагають високої точності виго-

товлення складових компонентів та їх наступне на-

лаштування з використанням спеціалізованого тех-

нологічного обладнання. У ряді випадків вони скла-

дні, дорогі за вартістю, передбачають обслуговуван-

ня підготовленим персоналом. Їх недоліком є і те, 

що вони не можуть бути універсальними в силу іс-

нування широкої різноманітності й складності 

об’єктів виготовлення; широти спектру вирішува-

них функціональних завдань, принципів і способів 

їхньої реалізації; використання матеріалів, що не 

повністю задовольняють усьому комплексу техніч-

них і технологічних вимог, їх сумісності та інших 

чинників. 

Розробка виробничих систем з метою підви-

щення надійності експлуатації та своєчасного забез-

печення всіх елементів технологічного процесу 

включає використання досконалих модернізованих 

систем для забезпечення їх функціонування. Водно-

час, досвід показує, що підвищення рівня автомати-

зації досягається значним ускладненням конструк-

цій та систем технологічного обладнання, а отже, 

збільшенням їх вартості. Тому необхідний рівень 

автоматизації має бути економічно виправданим. 

Розширення сфер застосування роботизованих 

систем, поява компактних та одночасно потужних 

продуктивних засобів, розвиток технічних засобів 

автоматизації, елементної бази, схемотехніки та си-

стем керування дозволяють використовувати вищий 

рівень проектування, впровадження нових техніч-

них рішень, підходів та принципів роботи при ство-

ренні адаптованого спеціального технічного облад-

нання для підготовчих етапів конкретних промисло-

вих виробничих процесів, де використання тради-

ційних засобів є недоцільним або не дозволяє техні-

чно вирішити проблему в цілому. Такі проблеми 

вирішуються шляхом внесення конструктивно-

технічних змін у транспортні маршрути, орієнтацію, 

сортування, вивантаження заготовок, виконавчі вуз-

ли, уловлювальні пристрої, оснащення останніх до-

поміжними зовнішніми інформаційними датчиками, 

що реагують на наявність об'єкта маніпуляції, його 

форму, розмір, вагу, стан поверхні, зусилля затис-

кання, ковзання, позиціонування тощо. 

Постановка завдання. Метою створення дано-

го технологічного засобу є розроблення багатоці-

льового завантажувально-накопичуючого автомати-

зованого комплексу для поштучної подачі дископо-

дібних заготовок, що злагоджено працює у гнучко-

му виробничому роботизованому зв’язку з універ-

сальними одно-кривошипними пресами та поєднує 

можливість його спряження з наявним технологіч-

ним обладнанням сучасного машиновиробника, з 

найменшими переробками існуючого допоміжного 

оснащення, власними зусиллями у відповідності з 

виникаючими інноваційними тенденціями. 

Результати роботи та їхнє обговорення 

У роботі пропонується розгляд варіанту тех-

нічної реалізації автономного накопичуючого ком-

плексу, що призначений для обслуговування пресів 

одно-кривошипних відкритих простої дії нормаль-

ним зусиллям до 250 кН, відповідно діючому стан-

дарту ДСТУ 9408-89, і забезпечує одержання штам-

пованих виробів (перфорованих деталей із заготовок 

у формі дисків) шляхом завантаження заготовок 

навалом в бункер-накопичувач, їхнє наступне орієн-

тування, сортування, поштучну видачу, синхронну з 

роботою пресу подачу у штамп, штампування (про-

бивання отворів) та виштовхування виробів із шта-

мпа. Виконання заданої послідовності операцій та 

злагоджене функціонування вузлів забезпечує елек-

тронний комплекс керування. 

Приведена розробка (табл. 1) у цілому предста-

вляє сукупність функціонально зв’язаних засобів і 

пристроїв, конструктивно об’єднаних за загальним 

послідовно-логічним принципом роботи, і включає 

пристрій завантажувально-бункерний, похилий ма-

газин-накопичувач заготовок, стандартний одно-

кривошипний прес, штамп спеціальної конструкції, 
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пристрій досилання заготовок у штамп – пневмо-

маніпулятор КМО.63 Ц 4212, пристрій видалення 

виробів із штампа та автономний  автоматизований 

комплекс управління технологічним процесом. 
 

Таблиця 1 – Технічні дані та характеристики розробки 

Число заготовок, що завантажуються  

одночасно у пустий бункер, шт. 
600 Середня тривалість одного циклу, с 6 

Маса партії завантаження, кг               24 
Ємність похилого магазину-

накопичувача, шт.                                  
8 

Діаметр заготовок, мм                            60 Точність позиціонування, мм          + 0,2 

Товщина заготовок, мм                          1,5 
Кут повороту штанги пристрою досил-

ки, град.                                
45 – 240 

Режими роботи: 

 

а) «ручний»; 

б) «автоматичний»: 

– «одиночний», 

– «циклічний» 

Напруга живлення, В              
~220 / 

(-24) 

Середня продуктивність комплексу в 

автоматичному режимі при повному 

завантаженні бункеру заготовками, 

штампованих виробів за хвилину 

(шт. / хв.) 

40 

Тиск повітря у магістралі виконуючих 

механізмів,  

МПа (кгс / см2)        

 

 

0,45 (4,5) 

Габарити чаші для завантаження заго-

товок: 

               діаметр, мм                            

                висота, мм                            

 

 

450 

150 

 
Взаємодія складових компонентів розроблено-

го комплексу та поопераційна їх робота описуються 

нижче і для наочності пояснюються схемою заван-

тажувально-бункерного вібраційного пристрою 

(рис. 1) і блок-схемою пристрою управління техно-

логічним комплексом  (рис. 2). 

 
 

Рис. 1.  Схема завантажувально-бункерного вібраційного пристрою: 

1 – чаша для завантаження заготовок; 2 – дно конусне з текстоліту; 3 – якір; 4 – вібратор електромагнітний;  

5 – стійка кріплення вібратора; 6 - підвіска (пружньо–пружиняча опора) кріплення чаші  

бункерного накопичувача; 7 – кронштейн; 8 – підстава; 9 – амортизатор гумовий 
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Рис. 2.  Блок-схема пристрою управління роботизованим технологічним комплексом штампування 

 

Диски-заготовки заданого діаметра та фіксова-

ної товщини завантажуються «насипом» у пристрій 

завантаження бункера (рис. 1). За допомогою елект-

ромагнітів (4) бункер приводиться в коливальний 

рух. Чаша (1) вібробункера з гвинтоподібною тран-

спортною доріжкою встановлена на похилих пруж-

ньо-пружинячих опорах (6). Завдяки такому кріп-

ленню на заготовки передаються вертикальні та го-

ризонтально тангенціальні складові збурень. Під їх 

впливом здійснюється орієнтація (заготовки легають 

рівно), розшарування та коловий рух заготовок. 

Профіль дна накопичувача (2) має невеликий нахил 

від центру чаші до стінок та забезпечує зміщення 

заготовок під час їх руху до периферії бункера та на 

шляху до транспортної колії. Заготовки вишикову-

ються одна за одною та рухаються по спіралі лотка. 
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Для усунення руху заготовок внавал, їх сорту-

вання від деформованих і дисків з великими задира-

ми  на шляху їхнього прямування встановлюється 

активна вільна від заклинювання щілина. Вона 

утворюється гумовим валом скидувача, вісь якого 

розташовується під невеликим кутом (порядку 30°) 

по ходу руху до дотичного ділильного кола доріжки 

транспортування. Висота цієї щілини регулюється і 

встановлюється близько 1,5 товщини заготовки. Вал 

скидача обертається з великою швидкістю, захоп-

лює заготовку, що підноситься, і скидає через внут-

рішню бічну стінку лотка всередину чаші накопичу-

вача. Заготовка знову повторює пройдений шлях. 

Частота обертання валу двигуна скидача має два 

дискретні значення і задається з пульта управління. 

Вихід заготовок з вібробункерного пристрою 

накопичувача має ймовірнісний, випадковий харак-

тер. Для узгодженої роботи накопичувального при-

строю та преса комплекс обладнаний проміжним 

похилим магазином-накопичувачем. 

У вихідному стані (рис. 2) нижній електромаг-

нітний затвор перепускного вузла - "подача" похи-

лого магазину-накопичувача закритий, верхній відк-

ритий. Заготовки одна за одною надходять з вібро-

бункерного пристрою і під дією складової сили ваги 

заповнюють магазин-накопичувач. При утворенні 

стопки з 8 заготовок за допомогою безконтактних 

датчиків положення ДП 5, ДП 6 та логічного при-

строю блокування відключається привод вібробун-

керного пристрою, припиняється подача заготовок і 

усувається таким чином переповнення лотка похи-

лого магазину-накопичувача. При видачі заготовки 

в штамп преса та зменшення стопи логічний прист-

рій включає електромагніти вібробункера та прово-

дить докомплектування магазину. Процес повторю-

ється. Заповнення похилого магазину-накопичувача 

заготовками відбувається незалежно від інших ста-

дій, що протікають одночасно з роботою преса. 

Найкращий режим накопичення підбирається опти-

мальними умовами вібротранспортування заготовок 

у вібробункері – вибором амплітуди вібрації – шля-

хом регулювання напруги, що живить електромагні-

ти ЕМ 1 – ЕМ 3 (при незмінних раніше підібраних 

жорсткості похилих пружинячих стійок (6) і ширині 

зазору якорю (3)), контроль якої здійснюється за 

вбудованим на пульті управління вольтметром. 

У режимі "робота" за наявності заготовки у ви-

хідному положенні в лотку магазину-накопичувача 

(датчик ДП 1 між електромагнітними затворами 

перепускного пристрою знаходиться в стані логічної 

"одиниці") і відсутності сигналів блокування по ко-

манді з пристрою управління включається перепус-

кний пристрій (фіксатори нижнього електромагніт-

ного затвора опускаються, верхнього-піднімаються), 

і заготовка зісковзує з лотка магазину-накопичувача 

на поверхню матриці і рухається по ній уповільнено. 

У момент зісковзування спрацьовує датчик ДП 2, 

який запускає формувач одиночних імпульсів з пос-

тійною тривалістю, достатньою для включення при-

строю досилання заготовки в штамп. За схемним 

рішенням перепускний пристрій знаходиться у 

включеному стані з моменту подачі команди "пуск" 

до моменту спрацювання датчика положення ДП 2. 

Весь цей час фіксатори верхнього електромагнітно-

го затвора перепускного пристрою знаходяться в 

піднятому стані, утримують передостанню і вище 

розташовані заготовки від зісковзування і попадання 

у штамп. 

Пристрій досилання, побудований на базі уніфі-

кованого пневмоманіпулятора КМ 0.63 Ц4212, через 

клиноподібний засіб за допомогою штанги досилає 

заготовку до упору в отвір вузла матриці і забезпечує 

суміщення геометричного центру заготовки з робо-

чою віссю штампа. Включення приводу пристрою 

досилання здійснюється електропневматичним кла-

паном за командою датчика положення ДП 2. 

Переміщення штанги пристрою досилання регу-

люється місцем розташування упорів, за допомогою 

яких варіюється кут повороту валу пневмодвигуна. 

Швидкість повороту валу приводу у прямому і зворо-

тному напрямку змінюється пневмодросселями Др 1, 

Др 2. Конструктивно в пристрої є колійний мікропе-

ремикач, що спрацьовує від кулачкового механізму в 

кінці зворотного ходу приводу валу і сигналізує про 

завершення операції досилання заготовки у штамп. З 

приходом цієї команди схема запуску преса виробляє 

одиночний імпульс та за допомогою електронного 

блоку управління БУБ–1А включає прес. Відбуваєть-

ся штампування (перфорація) деталі. 

БУБ–1А має досконалу систему контролю та 

здійснює операцію лише за справності всіх функціо-

нальних вузлів, систем преса, відсутності будь-якого 

сигналу блокування та знаходження в межах норми 

параметрів енергоносіїв. Тому за появою наявності 

імпульсу включення приводу преса можна робити 

висновок про факт виконання операції штампування. 

Цей принцип покладено в основу роботи схеми конт-

ролю завершення технологічної операції та дозволяє 

уникнути установки додаткових датчиків положення.  

Схема контролю завершення штампування під-

ключається паралельно електропневмо клапану при-

воду преса і по його задньому фронту робочого ім-

пульсу формує сигнал команди на наступну опера-

цію виштовхування, тобто в момент після завер-

шення штампування (пробивки отворів). Причому, 

згідно з функціональними особливостями роботи 

преса, цей сигнал закінчується тоді, коли шатун 

преса піднімається у верхнє положення. 

Для страхування електропневматичний клапан 

пристрою виштовхування виробу із штампу відкри-

вається після невеликої затримки. Спрацьовує пнев-

моциліндр. Його шток виштовхує з блоку штампу 

проштампований (перфорований) диск і надає йому 

деякого поступального імпульсу. Диск потрапляє в 

похилий жолоб і під дією складової сили ваги зіско-

взує в бункер приймання готових деталей. 

У процесі виштовхування жорстко пов'язаний зі 

штоком «прапорець» у крайньому правому положен-

ні виштовхувача заходить у зазор магнітопроводу 

генераторного датчика ДП З, за сигналом якого змі-

нюється напрямок подачі повітря в пневмоциліндр. 

Шток повертається у вихідне положення. Воно іден-

тифікується сигналом логічної «одиниці» датчика 

положення вихідного стану виштовхувача ДП 4.  
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Цей сигнал одночасно є сигналом завершення 

циклу роботи технологічного комплексу. 

З пульта пристрою управління передбачено 

включення роботи комплексу в «ручному» та «авто-

матичному» режимах. У «ручному» режимі є можли-

вість почергового включення окремих вузлів – пере-

пускного пристрою, пристрою досилання, преса, ви-

штовхувача, а також виконання одного повного цик-

лу комплексу в «одиночному» режимі при натисканні 

кнопки "Пуск". В «автоматичному» режимі сигнал 

датчика ДП 4 в кінці циклу є командою виконання 

наступного циклу комплексом. Таким чином, його 

робота цикл за циклом повторюється за описаним 

раніше алгоритмом. В електронному пристрої управ-

ління комплексом передбачено ряд блокувань, що 

забезпечує його надійне функціонування. 

Кожна наступна операція може бути виконана 

тільки після завершення попередньої. З цією метою 

у пристрої управління передбачений регістр осеред-

ків пам'яті для зберігання інформації про стан від-

повідного вузла, які встановлюються у вихідне «ну-

льове» положення перед початком кожного циклу 

роботи. Інформація про хід виконання операцій для 

візуального контролю виводиться на пульт управ-

ління за допомогою світлодіодної матриці. Вона 

наочна та необхідна як у режимі налаштування, так і 

в режимі експлуатації. 

Запуск комплексу можна здійснити лише при 

знаходженні штока виштовхувача в крайньому лі-

вому виведеному з матриці стані та за наявності за-

готовки у вихідному положенні в похилому магази-

ні-накопичувача. У «ручному» режимі при натис-

канні одночасно двох і більше кнопок команди ке-

рування блокуються. Управління можна здійснюва-

ти тільки одним виконавчим пристроєм. Будь-якої 

миті, на будь-якій стадії роботи можна провезти 

зупинку комплексу – натисканням кнопки "Стоп". 

За допомогою даної розробки можуть бути 

створені високопродуктивні надійні недорогі гнучкі 

технологічні системи штампування із штучним за-

вантаженням заготовок та оснащені допоміжним 

обладнанням, яке принципово відмінне від промис-

лових і відомих раніше аналогів. Такі технологічні 

засоби можуть бути легко реалізовані і експлуатува-

тися як самостійно, так і в складі функціональних 

ліній. Є можливість модифікування розробленого 

варіанту залежно від вирішуваних функціональних 

завдань та зміни виду деталей, що виготовляються, 

при попередньому алгоритмі виконання операцій, 

шляхом внесення конструктивних змін у тракти віб-

ротранспортування, вузли орієнтування, магазин-

накопичувач чи їх заміни. 

Для підвищення продуктивності роботи і надій-

ності функціонування розробленого засобу створено 

спеціальні оснащення і електронні датчики положен-

ня, безконтактні схеми керування виконавчими при-

строями і механізмами, спроектовані системи управ-

ління, діагностування, контролю, блокування. 

Висновки 

Розроблено  накопичувальний комплекс для ав-

томатизованого завантаження штучними дископоді-

бними заготовками уніфікованих одно-кривошип-

них пресів у роботизованих процесах  штампування. 

Запропоновано сучасні варіанти практичної реаліза-

ції поставленої задачі технічним, схемним і конс-

трукторським  модернізуванням і переоснащенням 

технологічного обладнання. Підвищення продукти-

вності і надійності роботи засобу, спрощення й зде-

шевлення  його побудови основане на використанні 

і комплексному поєднанні можливостей впливу  

«активних», «пасивних», інформаційних параметрів 

функціональних вузлів на формування і корегування  

здійснюваних операційних виробничих потоків. 

Конфлікт інтересів  

Автори декларують, що не мають конфлікту ін-

тересів стосовно даного дослідження, в тому числі 

фінансового, особистісного характеру, авторства чи 
іншого характеру, що міг би вплинути на досліджен-

ня та його результати, представлені в даній статті. 

Використання засобів штучного інтелекту 

Автори підтверджують, що не використовували 

технології штучного інтелекту при створенні пред-

ставленої роботи. 
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Development and automation of technical equipment for robotic stamping complexes 

Oleksandr Dryuchko, Oleksandr Shefer, Svitlana Kyslytsia, Ruslan Zakharchenko, Bohdan Boryak 

Abstract .  Relevance. The automation of stamping production processes remains an important task, especially for small 

and medium-sized parts with complex geometry and diverse physical and mechanical properties. Traditional mechanical means 

of loading and orienting workpieces are ineffective for such items. The development of flexible robotic systems allows for the 

reduction of manual labor, increased productivity, and improved reliability of the technological process. Object of research: the 

technical equipment of robotic stamping complexes, including storage devices, workpiece feeding manipulators, press installa-

tions, and automated control systems for technological operations. Purpose of the article: the development of a multi-purpose 

automated loading and storage system for individual feeding of disc-shaped workpieces, which integrates with universal single-

crank presses and ensures enhanced productivity and reliability of the stamping process. Research results: an autonomous stor-

age complex has been developed, consisting of a hopper, an inclined magazine, a pneumatic manipulator for feeding workpieces 

into the die, and a product removal device. Manual and automatic operation modes have been implemented, ensuring the block-

ing of deformed workpieces and items with burrs, monitoring the completion of the technological cycle, and synchronizing with the 

press. The combined use of active, passive, and informational elements of the system’s units increases productivity, reliability, and 

simplifies the design. Conclusions: an efficient automated complex for feeding disc-shaped workpieces into robotic stamping sys-

tems has been created. The system allows for modernization of existing equipment without significant costs, increases productivity 

and reliability of the technological process. Its practical implementation includes the modification of units for different types of 

workpieces and operations, as well as the use of electronic sensors and control systems to ensure monitoring and blocking. 

Key words:  special equipment, accumulation complex, artificial loading of blanks, robotic stamping processes, automa-

tion, innovations. 
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