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(57) 1. Автоматична лінія виготовлення деталі 

"Зуб" решітки стола газової плити, яка включає 
раму з горизонтально встановленим і жорстко за-
кріпленим на ній столом із закріпленим на ньому 
пристосуванням гнуття заготівки з вузлами для 
гнуття, яка відрізняється тим, що рама і стіл ви-

конані подовженими в горизонтальному напрямі, 
на столі ліворуч послідовно розташовані техноло-
гічні вузли, що забезпечують виконання операцій 

по виготовленню деталі "Зуб" в певній технологіч-
ній послідовності, причому робочі поверхні або 
поверхні позиціонування спецпрофілю для заготів-
ки цих вузлів розташовані співпадаючими в гори-
зонтальній і вертикальній площинах по одній лінії, 
вузли встановлені на плиті стола по одній горизон-
тальній лінії в наступній технологічній послідовно-
сті по напряму руху заготівки: спочатку розмотую-
чий пристрій, далі правильний пристрій, 
подавальний пристрій, вузол контролю подачі 
спецпрофілю, пристосування для гнуття з блоком 
відрізання, причому блок відрізання виконаний у 
вигляді станини, що складається з двох вертика-
льних С-подібної форми стійок, розташованих уз-
довж осі автомата, в зіві яких жорстко закріплені 
зварюванням горизонтальні плити, стягнуті з про-
тилежного боку між собою шпильками, а в зіві ста-
нини встановлений штамп для обрізання і вирубу-
вання, при цьому надштампова плита сполучена зі 
штоком гідроциліндра, закріпленого на верхній 
плиті, а з правого боку штампа похило закріплений 
направляючий лоток для скидання готових дета-
лей. 
2. Автоматична лінія за п. 1, яка відрізняється 

тим, що правильний пристрій виконаний з ролика-
ми правки профілю, встановленими з можливістю 
правки профілю в горизонтальному і вертикально-
му напрямі. 

 
 

 
Винахід - автоматична лінія виготовлення де-

талі "Зуб" решітки стола газової плити належить 
до пристроїв, призначених для правки, відрізання і 
гнуття деталі зігнутої форми з профільного прока-
ту спеціального перерізу. 

Відомий спосіб виготовлення деталі "Зуб" по-
лягає в наступному. Гнуття деталі "Зуб", що являє 
собою гнуття прямолінійної заготівки подвійної 
довжини, під 90° в двох місцях, виробляється у 
вертикальній площині на спеціальній установці 
для гнуття заготівки на дві деталі, НОП 854.00.000. 
сб. Креслення (ДЗГА) Дружківського заводу газової 
апаратури, м. Дружківка, Донецька обл. 2001 p. 
(Прийнято за прототип). 

За відомим способом, з прямолінійної заготів-
ки отримують П-подібну заготівку, яку згодом роз-
різають на окремій одиниці устаткування (криво-
шипному пресі) на дві однакові деталі з 
вирубуванням фасок. Установка прямолінійної 
заготівки і знімання П-подібної заготівки на уста-
новці НОП 854.00.00.000. сб. здійснюється вручну. 
Установка для гнуття деталей "Зуб" являє собою 
гідравлічний прес з двома незалежними повзуна-
ми і загальною матрицею. Заздалегідь відрізана в 
розмір і правлена прямолінійна заготівка вручну 
вставляється в матрицю установки для гнуття. 
Потім, після натиснення кнопки "Пуск", відбуваєть-
ся затиск заготівки в матриці притискним пристро-
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єм і одночасне спрацьовування двох повзунів з 
пуансонами, за допомогою яких здійснюється гнут-
тя заготівки. Після гнуття зігнута П-подібна заготів-
ка виштовхується з матриці спеціальним виштов-
хувачем, і далі знімається з установки для гнуття 
вручну. 

На окремих одиницях устаткування (правиль-
но-відрізному пристрої) відбувається виготовлення 
прямолінійної заготівки: розмотування спецпрофі-
лю з бухти, правка його в двох площинах і відрізка 
в розмір по упору. 

Недоліком такого способу виробництва деталі 
"Зуб" є багатоопераційність процесу і ручна уста-
новка-знімання деталі. Як наслідок - накопичення 
геометричної погрішності при виконанні кожної 
окремо взятої операції. Це призводить до відхи-
лень від креслення розмірів отримуваної деталі 
внаслідок установки деталі по упору в пристосу-
ванні для гнуття вручну, а також до необхідності 
введення додаткової операції правки деталі по 
площині після гнуття. 

Задача, що стоїть перед авторами, полягає в 
наступному: 

- створити автоматичну лінію виготовлення 
деталі "Зуб" решітки стола газової плити; 

- збільшити точність виконання кожної опера-
ції; 

- підвищити продуктивність праці при виготов-
ленні деталі; 

- знизити відсоток ручної праці; 
В результаті рішення вищезгаданої задачі - пі-

двищити якість виготовлення деталі "Зуб". 
Поставлена задача вирішується за допомогою 

розробленої автоматичної лінії виготовлення де-
талі "Зуб" решітки стола газової плити, що вклю-
чає раму з горизонтально встановленим і жорстко 
закріпленим на ній столом із закріпленим на ньому 
пристосуванням гнуття заготівки з вузлами для 
гнуття, автоматична лінія оснащена нижньою ра-
мою і столом, подовженими в горизонтальному 
подовжньому напрямі, на якому ліворуч послідов-
но розташовані технологічні вузли, що забезпечу-
ють виконання усіх операцій по виготовленню де-
талі "Зуб" решітки стола газової плити в певній 
технологічній послідовності, причому усі вузли, їх 
робочі поверхні або поверхні позиціонування спе-
цпрофілю цих вузлів розташовані по одній лінії 
співпадаючими в горизонтальній і вертикальній 
площинах, при цьому автоматична лінія оснащена 
вузлами, встановленими на плиті стола по одній 
горизонтальній лінії в наступній технологічній пос-
лідовності по напряму руху заготівки: спочатку 
розмотувальний  пристрій, далі правильний при-
стрій, подаючий пристрій, вузол контролю подачі 
спецпрофілю, пристосування для гнуття з блоком 
відрізання, причому блок відрізання виконаний у 
вигляді станини, що складається з двох вертика-
льних С-подібної форми стійок, розташованих уз-
довж осі автоматичної лінії, в зіві яких жорстко 
закріплені зварюванням горизонтальні плити, стя-
гнуті шпильками, а в зіві станини встановлений 
штамп для обрізання і вирубування, надштампова 
плита сполучена зі штоком гідроциліндра, закріп-
леного на верхній плиті, а з правого боку штампа 

похило закріплений направляючий лоток для ски-
дання готових деталей. 

Правильний пристрій виконаний з роликами 
правки профілю, встановленими для можливості 
правки профілю в горизонтальному і вертикально-
му напрямі. 

Для вирішення цих задач пропонується авто-
матичний пристрій наступної конструкції. На звар-
ній рамі послідовно розташовані технологічні вуз-
ли, що забезпечують виконання окремих операцій 
по виготовленню деталі "Зуб": розмотування про-
філю з бухти, правки його в двох площинах, гнуття 
і відрізання в розмір з вирубуванням фаски. Усі ці 
технологічні вузли мають можливість наскрізного 
пропуску спецпрофілю. Робочі поверхні або пове-
рхні позиціонування спецпрофілю цих вузлів роз-
ташовані так, що мають загальну вісь, яка є віссю 
подачі заготівки в кожен технологічний вузол. По-
дача заготівки в усі технологічні вузли гнуття і зні-
мання готової деталі виконується автоматично. 
Контроль подачі заготівки і спецпрофілю з бухти в 
технологічні вузли лінії здійснюється високоточним 
датчиком. Загальний контроль роботи лінії здійс-
нюється програмованим контролером. Приводи 
технологічних вузлів - гідравлічні і електромехані-
чні. 

Причинно-наслідковий зв'язок між новою суку-
пністю ознак, сформульованих вище, дозволяє 
отримати наступний технічним результат: 

- автоматизувати виготовлення деталі "Зуб" 
решітки стола газової плити; 

- збільшити точність виготовлення деталі в ці-
лому і кожної операції в процесі виготовлення за 
рахунок того, що усі технологічні вузли розташо-
вані на загальній рамі і виставлені по одній зага-
льній осі, а також тому, що подача заготівки 
управляється високоточним датчиком; 

- об'єднати декілька окремих операцій в одну, 
що прибирає ручну працю при виготовленні дета-
лі, прибирає міжопераційне транспортування заго-
тівок і крім того, частина операцій виконується 
одночасно на одній заготівці. 

Вторинний же економічний ефект полягає в пі-
двищенні продуктивності праці, скороченні часу 
виготовлення однієї деталі "Зуб", у виключенні 
ручної праці і відповідно забезпечення безпеки 
знімання готової деталі, оскільки знімання деталі 
виконує сам автомат. 

Детальніше суть винаходу пояснюється крес-
леннями, де; 

на фіг. 1 зображений в аксонометрії розмоту-
ючий пристрій; 

на фіг. 2 зображена схематично в аксонометрії 
автоматична лінія виготовлення деталі "Зуб" реші-
тки стола газової плити; 

на фіг. 3 схематично зображений вигляд ззаду 
автомататичної лінії виготовлення деталі "Зуб" 
решітки стола газової плити; 

на фіг. 4 зображений вид в плані розмотуючо-
го пристрою; 

на фіг. 5 зображений вид в плані автоматичної 
лінії виготовлення деталі "Зуб" решітки стола газо-
вої плити; 

на фіг. 6 зображений вид згори розмотуючого 
пристрою; 
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на фіг. 7 зображений вид - А, вигляд зверху 
автоматичної лінії виготовлення деталі "Зуб" реші-
тки стола газової плити, за фіг. 5; 

на фіг. 8 зображений вид - В, вид справа ав-
томатичної лінії виготовлення деталі "Зуб" решітки 
стола газової плити, за фіг. 5; 

на фіг. 9 зображений загальний вигляд вузла 
для гнуття в аксонометрії; 

на фіг. 10 зображений вузол пристосування 
для гнуття в перерізі; 

на фіг. 11 загальний вигляд вузла відрізання в 
аксонометрії; 

на фіг. 12 вид у плані вузла відрізання. 
Винахід автоматична лінія виготовлення дета-

лі "Зуб" решітки стола газової плити має наступну 
конструкцію. Вона складається з розмотуючого 
пристрою 1, рами 2, на якій жорстко закріплений 
стіл 3. На столі 3 встановлені послідовно техноло-
гічні вузли, що забезпечують виконання окремих 
операцій по виготовленню деталі "Зуб": правиль-
ний пристрій 4, подавальний пристрій 5, вузол кон-
тролю подачі спецпрофілю для заготівки 6, прис-
тосування для гнуття 7, вузол відрізання 8, 
гідростанція 9, шафа електроустаткування 10. Усі 
технологічні вузли виставлені так, що їх робочі 
частини розташовані на одній загальній осі - лінії 
подачі спецпрофілю. Перед цим пристроєм для 
виготовлення деталі "Зуб" знаходиться розмотую-
чий пристрій 1, на барабан 11, якого встановлю-
ється бухта катаного спецпрофілю прямокутного 
перерізу. 

Опис роботи автоматичної лінії виготовлення 
деталі "Зуб" решітки стола газової плити. 

Робота автоматичної лінії відбувається таким 
чином. 

Подача спецпрофілю (заготівки) здійснюється 
з неприводного розмотуючого пристрою 1, що 
окремо стоїть, який є складеним шпинделем 12, з 
горизонтальною віссю обертання, встановлений 
консольно в двох підшипникових вузлах (на крес-
ленні не показані), розташований на зварному 
корпусі 13. Конструкція розмотуючого пристрою 
дозволяє створювати необхідне натягнення спец-
профілю між розмотуючим пристроєм і іншими 
механізмами і вузлами. 

З розмотуючого пристрою 1, спецпрофіль пот-
рапляє в правильний пристрій 4, який являє собою 
два блоки правлячих роликів 14 і 15. Блоки роликів 
встановлено на загальній основі 16. Один блок 
роликів 14 править в горизонтальній площині, ін-
ший блок роликів 15 править у вертикальній пло-
щині. У кожному блоці правлячі ролики розташо-
вані консольно на осях в два ряди. Ці ряди роликів 
мають можливість одночасного переміщення за 
допомогою спеціального механізму для попарного 
зімкнення-розмикання утворюючих поверхонь ро-
ликів. На утворюючих поверхнях роликів, виконані 
канавки, що повторюють переріз спецпрофілю, з 
якого виготовляється деталь "Зуб". При зімкненні 
рядів роликів виходить фільєра необхідної довжи-
ни, крізь яку простягається спецпрофіль. Один 
блок роликів править спецпрофіль у вертикальній 
площині, другий блок роликів - в горизонтальній 
площині. На виході з правильного пристрою спец-

профіль набуває необхідної прямолінійності і 
площинності. 

Переміщення профілю на робочі позиції тех-
нологічних вузлів здійснюється подавальним при-
строєм 5. 

Він складається з двох валків, 17 і 18 з горизо-
нтальною віссю обертання. Нижній валок 18 вста-
новлений в корпусі 19, верхній валок 17 встанов-
лений в корпусі 20, повзуна 21. Обидва валки є 
приводними від мотор-редуктора. Верхній валок 
17 має можливість притискатися до нижнього вал-
ка 18 пневмоциліндром 22 через вилку 23 і повзун 
21. Пневмоциліндр, вилка і повзун розміщені в 
корпусі 20, який зістикований з корпусом 19. Спец-
профіль заводиться між цими валками і подається 
ними при обертанні мотор-редуктором за рахунок 
сил тертя. Зусилля подачі регулюється зусиллям 
на пневмоциліндрі 22. Подавальний пристрій 5 
має можливість подачі спецпрофілю в двох на-
прямах (вперед-назад). 

Контроль переміщення заготівки по автомати-
чній лінії здійснюється вузлом контролю розміру 6. 
Принципово він схожий на подавальний пристрій - 
два ролики з горизонтальною віссю обертання, 
розташовані один над іншим в П-подібній рамці. 
Верхній ролик встановлений на осі, закріпленій на 
кінці вилкоподібного важеля . 

Спецпрофіль подається між двома роликами і 
за рахунок сил тертя, провертає їх. При прокручу-
ванні нижнього ролика, датчик-перетворювач ку-
тових переміщень 24 виробляє відповідний елект-
ричний сигнал, що передається на контролер 
автомата, про довжину поданої заготівки. 

Спочатку спецпрофіль вручну заводиться в 
автомат через усі технологічні вузли, включаючи 
подавальний пристрій 5, до блока відрізання 8, 
щоб можна було почати автоматичний цикл з опе-
рації відрізання. Таким чином базується торець 
першої заготівки. У автоматичному режимі спецп-
рофіль вільно розмотується з бухти, встановленої 
на пристрої розмотування 1, подавальним при-
строєм 5, він простягається через правильний 
пристрій 4, вузол контролю подачі 6 до вузла для 
гнуття 7. Там відбувається перша зупинка подачі, 
затиск спецпрофілю і гнуття його під кутом 90°. 
Після розтиску зігнутий кінець спецпрофілю пода-
ється у вузол відрізання 8. Там відбувається друга 
зупинка подачі, затиск, вирубування фаски і відрі-
зання готової деталі. Потім подавальний пристрій 
5 повертає торець заготівки на позицію гнуття в 
пристосування для гнуття вузол 7. 

Пристосування для гнуття (вузол) 7 є прямоку-
тний корпус 25, у верхній кришці якого виконаний 
секторний Г-подібний паз 27. У цьому пазу пере-
міщується вертикальна вісь 28, на якій закріплений 
ролик для гнуття 29. Вісь 28 приводиться в рух 
пневмоциліндром 30. Поступальна хода шток-
рейки пневмоциліндра перетвориться в оберталь-
ний рух ексцентрикового водила 31, на якому і 
закріплена вісь 28. Таким чином, ролик 29 руха-
ється по заданій траєкторії навколо відповідного 
ролика 32, розташованого на нерухомій вертика-
льній осі. Над роликом 32 знаходиться втулка 33, 
що має можливість вертикального переміщення 
від пневмоциліндра 34. Ця втулка і ролик в стис-
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неному стані утворюють профіль, що огинається, 
навколо якого відбувається гнуття деталі. Після 
виконання гнуття втулка 33 віджимається вгору, 
що полегшує витягання гнутої заготівки з присто-
сування для гнуття. Подача деталі в проміжок між 
роликами пристосування для гнуття відбувається 
через направляючу втулку, над якою встановле-
ний пневмоциліндр затиску 35. Кут гнуття заготівки 
регулюється болтом 36, який фіксується контргай-
кою 37. 

Далі цикл повторюється. Інтервали подачі 
спецпрофілю вимірюються вузлом контролю пода-
чі 6 і визначені довжиною різних плечей заготівки. 

Відрізання зігнутої заготівки в розмір і вирубу-
вання фаски виконується в блоці відрізання 8, 
який є гідропресом. Станина цього блока відрізан-
ня являє собою дві С-подібні вертикальні стійки 
38, в зіві яких вгорі і внизу приварено дві горизон-
тальні плити 39, стягнуті з протилежного боку 
шпильками 40. На верхній плиті закріплений вер-
тикально гідроциліндр 41. У зіві станини встанов-
лений штамп 42, за допомогою якого і відбуваєть-
ся відрізання і вирубування. Штамп приводиться в 
рух гідроциліндром 41, через надштампову плиту 
43. Відрізана деталь "Зуб" проштовхується насту-

пною заготівкою і по лотку 44, падає в коробку для 
готових деталей. 

Робота усіх гідроприводів автоматичної лінії 
забезпечується окремою гідростанцією 9. Гідроси-
стема автоматичної лінії оснащена розподільни-
ками з електромагнітним керуванням. Робота усіх 
пневмоприводів автоматичної лінії забезпечується 
від загальнозаводської системи стислого повітря. 
Пневмосистема автоматичної лінії постачена роз-
подільниками з електромагнітним керуванням. 
Керування усіма розподільниками і контрольними 
пристроями здійснюється загальним контролером 
автоматичної лінії, розташованим в шафі електро-
устаткування 10. 

Після закінчення операції вирубування фаски і 
відрізання готова деталь потрапляє через лоток 
44, в накопичувальну тару. В результаті виходить 
гнута під 90° Г-подібна деталь. 

В порівнянні з традиційним способом вироб-
ництва застосування однієї автоматичної лінії ви-
готовлення деталі "Зуб" дає можливість вивільни-
ти декілька робітників, при цьому підвищується 
якість деталей, час циклу виготовлення однієї де-
талі складає декілька секунд, а об'єм операції пра-
вки площинних деталей скоротився на 90%. 
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