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(72) АННЕНКОВ ВІКТОР ЗАХАРОВИЧ, ЧЕВИЧЕ-
ЛОВ ВІКТОР ГЕОРГІЙОВИЧ, БОЙЧУК АНДРІЙ 
ВОЛОДИМИРОВИЧ, ПОНОМАРЬОВ ВОЛОДИМИР 
ІВАНОВИЧ 
(73) АННЕНКОВ ВІКТОР ЗАХАРОВИЧ 
(57) 1. Напівавтомат зварювання решітки стола 
газової плити, що включає станину стола, жорстко 
закріплену на зварювальній рамі, із установленим 
на столі станини кондуктором, зварювальними 
кліщами і нижніми нерухомими електродами, із 
закріпленими на столі чотирма стояками з закріп-
леною на них верхньою плитою з жорстко верти-
кально встановленим корпусом зварювального 
пістолета, який відрізняється тим, що для підви-
щення точності зварювання за рахунок виконання 
зварювання усіх точок решітки з однієї установки 
зборок вузлів у кондукторі, оснащеному механіз-
мом затискання, з фіксацією всіх елементів зва-
рюваної решітки у вертикальній і горизонтальній 
площинах, підвищення продуктивності автомата, 
виключення браку, поліпшення умов техніки без-
пеки при виконанні робіт на напівавтоматі, зни-
ження відсотка ручної праці, верхня плита напіва-

втомата оснащена пневмоциліндром механізму 
знімання звареної решітки стола газової плити і 
трьома блоками вертикально розташованих пнев-
моциліндрів зі зварювальними рухливими у верти-
кальному напрямку зварювальними пістолетами, а 
кондуктор для установки решітки розташований у 
горизонтальній площині уздовж станини стола і 
оснащений двома горизонтально розташованими і 
жорстко закріпленими на станині стола з правої і з 
лівої сторін блоками зварювальних кліщів, причо-
му плита кондуктора оснащена базуючими елеме-
нтами (упорами) для фіксації вузлів решітки у вер-
тикальній і горизонтальній площинах механізмом 
затискання. 
2. Напівавтомат за п. 1, який відрізняється тим, 
що корпус блока кліщів виконаний із трьома три-
мачами з нерухомими електродами, рухливі ж 
електроди розташовані на рухливих в горизонта-
льному напрямку штоках пневмоциліндрів. 
3. Напівавтомат за п. 2., який відрізняється тим, 
що рухомі й нерухомі електроди кліщів горизонта-
льно розташовані попарно, що дозволяє рухомому 
електроду здійснювати затискання зварюваних 
деталей між собою, притискаючи їх до нерухомого 
електрода, що служить одним з базуючих елемен-
тів, що встановлюють у вузлі решітки стола. 

 
 

 
Напівавтомат зварювання «Решітки стола» га-

зової плити належить до промислового зварюва-
льного обладнання, призначеного для взаємної 
просторової орієнтації деталей вузла «Решітки» і 
з'єднання їх (зборки) шляхом контактного зварю-
вання. 

Відомий напівавтомат зварювання решітки 
стола газової плити. «Решітки стола» газової пли-
ти складається з 15 деталей. Спочатку окремі де-
талі зварюють відомим способом у вузли. Після 
чого підвузли збирають і зварюють контактним 
зварюванням у напівавтоматі НОК 
513.00.00.000Сб. Робочі креслення ВАТ «ДЗГА». 
(Такий напівавтомат прийнятий за прототип). Кре-
слення додається. 

Деталі решітки зварюються у вузли на окремих 
стендах. Після чого, попередньо зварені в окремих 

пристосуваннях підвузли «Рамка з одиночними 
зубцями», «Опора верхня з подвійними зубцями», 
«Опора нижня з подвійними зубцями» установлю-
ються в кондуктор і фіксуються чотирма пневмо-
зажимами кондуктора. Зварювання деталей «Рам-
ка» з деталлю «Опора» виробляється чотирма 
зварювальними кліщами, зварювання двох дета-
лей «Опора» між собою виробляється окремо зва-
рювальним пістолетом. Кондуктор, зварювальні 
кліщі й нижній електрод зварювального пістолета 
розташовані на столі, що, у свою чергу, опираєть-
ся на раму. Зварювальний пістолет з верхнім рух-
ливим електродом закріплений на верхній плиті, 
що зафіксована чотирма стійками. Усього для зва-
рювання вузла «Решітки стола» таким способом 
необхідно виконати послідовно 6 окремих опера-
цій зварювання. 
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Задача, що стоїть перед авторами, полягає в 
наступному - збільшенні точності зборки й зварю-
вання виконання кожної операції, підвищенні про-
дуктивності праці при виготовленні вузла, зниженні 
відсотка деталей, які необхідно правити, зниженні 
обсягу ручної праці. 

Поставлена задача вирішується авторами 
шляхом розробки напівавтомата зварювання ре-
шітки з уже готових і зварених в один великий ву-
зол решітки, що складається з уже зварених між 
собою: рамки, опори нижньої, чотирьох деталей 
зуб одинарний і двох деталей зуб подвійної. До 
цього вузла на даному автоматі приварюються 
«Опора верхня», чотири деталі «зуб одинарний» і 
дві деталі «зуб подвійний». Напівавтомат зварю-
вання решітки газової плити, що включає станину 
стола жорстко закріплену на зварювальній рамі, із 
установленим на столі станини, кондуктором, зва-
рювальними кліщами й нижніми нерухомими елек-
тродами, стіл постачений чотирма стійками із за-
кріпленою на ньому верхньою плитою з жорстко 
вертикально встановленим корпусом зварюваль-
ного пістолета, для підвищення точності зварю-
вання за рахунок виконання зварювання всіх кра-
пок решітки зборок вузлів з однієї установки в 
кондукторі з одночасною фіксацією всіх зварюва-
них елементів решітки стола у вертикальній і гори-
зонтальній площині, підвищення продуктивності 
автомата, виключення браку, поліпшення умов 
техніки безпеки при виконанні робіт на напівавто-
маті, зниження відсотка ручної праці, верхня плита 
напівавтомата додатково постачена пневмоцилін-
дром механізму знімання звареної решітки стола 
газової плити й блоками із трьох вертикально роз-
ташованих пневмоциліндрів зі зварювальними 
рухливими у вертикальному напрямку зварюваль-
ними пістолетами, а кондуктор постачений механі-
змом затискання решітки, для установки решітки і 
виконаний жорстко закріпленим на станині стола в 
горизонтальній площині уздовж станини стола, і 
постачений двома горизонтально розташованими 
й жорстко закріпленими на станині стола, із правої 
й лівої сторони блоками зварювальних кліщів, 
причому плита кондуктора постачена базуючими 
елементами (упорами) для фіксації вузлів решітки 
у вертикальній і горизонтальній площині. Кожний 
(правий і лівий) корпус блоку кліщів виконаний із 
трьома тримачами з нерухомими електродами, 
рухливі ж електроди розташовані на рухливих в 
горизонтальному напрямку штоках пневмоцилінд-
рів. Рухливі й нерухомі електроди кліщів, горизон-
тально розташовані попарно, що дозволяє рухли-
вому електроду робити затискання зварюваних 
деталей між собою, притискаючи їх до нерухомого 
електрода, що служить одним з базуючих елемен-
тів установлюючих елементів (вузлів) решітки сто-
ла. Блоки кліщів розташованих на протилежних 
сторонах деталі «Рамка», а блоком пістолетів роз-
ташованих зверху, причому притиск деталей у 
кондукторі здійснюється не тільки зверху але й з 
боку, у такий спосіб вибираються всі зазори між 
деталями й посадковими місцями кондуктора оби-
раними механізмом затискача яким постачений 
кондуктор. 

Для рішення цих завдань пропонований напі-
вавтомат до звареного на першому напівавтоматі 
вузла приварює деталі «опора верхня», чотири 
деталі «зуб одинарний» і дві деталі «зуб подвій-
ний». Зварювання виконується двома блоками 
кліщів розташованих у горизонтальній площині на 
протилежних сторонах деталі «Рамка» і блоком 
пістолетів розташованих зверху. Притиск деталей 
у кондукторі напівавтомата здійснюється не тільки 
зверху, але й збоку, у такий спосіб вибираються 
всі зазори між деталями й посадковими місцями 
кондуктора. Весь процес зварювання вузла «Реші-
тки стола» відбувається в автоматичному режимі 
за дві операції. Ручна праця залишилася при уста-
новці деталей зварюваного вузла у кондуктор пос-
тачений механізмом затискача. 

Напівавтоматичний пристрій для зварювання 
«Решітки стола» газової плити виконано із двох 
блоків кліщів розташованих на плиті станини, кож-
ний з яких складається з корпуса із закріпленими 
на ньому горизонтально трьома пневмоциліндра-
ми. На штоках пневмоциліндрів розташовані три-
мачі з рухливими електродами. На корпусі блоку 
кліщів установлені три тримачі з нерухомими еле-
ктродами. Рухливі й нерухомі електроди блоку 
кліщів розташовані попарно так, що при подачі 
рухливих електродів відбувається затискання зва-
рюваних деталей між парою «рухливий електрод - 
нерухомий електрод». Попередньо зварювані де-
талі затискаються блоками затискачів, які фіксу-
ють вставлені в кондуктор деталі у вертикальній і 
горизонтальній площинах. У блоках затискачів в 
якості приводів використовуються пневмоцилінд-
ри. Між двома блоками кліщів розміщений кондук-
тор, куди уставляються зварювані деталі. Кондук-
тор складається з рами й плити. На плиті 
встановлені базуючі елементи для закріплення 
зварюваних деталей. Ще вище, над кондуктором, 
на верхній нерухомій плиті жорстко закріплений 
блок пістолетів, що складається із трьох вертика-
льно розташованих пневмоциліндрів, на штоках 
яких закріплені тримачі з рухливими електродами. 
У станині встановлений блок нерухомих електро-
дів, у якому закріплені попарно відповідні нерухомі 
електроди. Вони виставлені на певній висоті в 
спеціальних отворах кондуктора. Всі тримачі елек-
тродів блоків кліщів і пістолетів підключені до зва-
рювального трансформатора за допомогою гнуч-
ких мідних шин. Верхня нерухома плита 
зафіксована на чотирьох трубчастих стійках. До 
верхньої нерухомої плити, крім блоку пістолетів 
жорстко закріплений пневмоциліндр механізму 
знімання зварених решітки стола. Цей пневмоци-
ліндр, передає поступальний рух через важелі на 
втулки, що рухаються вертикально по трубчастих 
стійках. У нижній частині втулок приварені пласти-
ни, які у вихідному положенні перебувають під 
вигином кутів деталі «Рамка». Після циклу зварю-
вання рухом знизу нагору механізм знімання витя-
гає зварений вузол з кондуктора. 

Причинно-наслідковий зв'язок полягає в тім що 
за рахунок вищевказаних істотних ознак досяга-
ється первинний технічний ефект а саме: можли-
вість об'єднання декількох окремих операцій в 
одну, що знижує відсоток ручної праці, ліквідує 
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міжопераційне транспортування заготівель; до-
зволяє збільшити точність зборки на кожній опе-
рації в процесі зварювання. За рахунок того що, 
опори верхня й нижня, вісім одинарних зубців ба-
зуються й затискаються в кондукторі у двох пло-
щинах. Вторинний же економічний ефект полягає 
в зниженні часу зварювання, спрощенні технологі-
чного процесу, підвищенні продуктивності праці. 

Більш детально сутність технічного рішення 
пояснюється на кресленнях, де: 

- на Фіг.1 зображений напівавтомат зварюван-
ня вузла "Решітки стола" газової плити: 

- на Фіг.2 зображений загальний вид блоку 
кліщів;  

- на Фіг.3 зображений загальний вид блоку піс-
толетів; 

- на Фіг.4 зображене креслення загального ви-
ду в плані напівавтомата зварювання решітки га-
зової плити; 

- на Фіг.5 зображений вид «А» за Фіг.4 вид лі-
воруч напівавтомата зварювання решітки стола; 

- на Фіг.6 зображений переріз «В» за Фіг.4 вид 
зверху напівавтомата зварювання решітки стола; 

Напівавтомат зварювання решітки стола газо-
вої плити складається із загальної рами із плитою 
1, двох блоків кліщів 2, кондуктора 3, блоку пісто-
летів 4, блоку електродів 5, механізму знімання 6, 
зварювального трансформатора 7, системи охо-
лодження 8 (на кресленні не показана), шафи ке-
рування 9, блоку притисків 10. 

Робота напівавтомата зварювання решітки 
стола газової плити. 

Робота напівавтомата відбувається в такий 
спосіб. Деталі вузла «Решітки стола» укладаються 
вручну у відповідні гнізда кондуктора. При цьому 
покладені деталі контактують із нерухомими елек-
тродами блоків кліщів 2 і блоком електродів 5. 

Після натискання кнопки вмикання автоматич-
ного режиму блоки притисків 10 притискають уста-
новлені деталі у двох площинах -вертикальній і 
горизонтальній, забезпечуючи їх точне взаємне 
розташування. Після цього по черзі спрацьовують 
шість зварювальних кліщів у двох блоках кліщів 2, 
зварюючи кожний свою точку зварювання. Спра-
цьовування кліщів здійснюється рухом штока пне-
вмоциліндра 11, що переміщає рухливий електрод 
12, закріплений в електротримачі 13, до контакту 
його зі зварюваною деталлю. При цьому сполучу-
вана зварювана деталь упирається у відповідний 
нерухомий електрод 14. 

Після спрацьовування електродів блоків кліщів 
2, починають по черзі працювати електроди блоку 
пістолетів 4, їхнє спрацьовування здійснюється 
рухом штока 15, відповідного пневмоциліндра до 
контакту рухливого електрода 16, зі зварюваною 
деталлю 17. Рухливий електрод 16, закріплений в 
електротримачі (хоботі) 18. При цьому сполучува-
на зварювана деталь упирається у відповідний 
нерухомий електрод 19, блоку електродів 5. Кон-
дуктор 3, закріплений на рамі кондуктора 20. Блок 
затискача 10, має вал 21, втулку 22, і пневмоци-
ліндр 23. У кондукторі виконані притиски 24. А в 

самій верхній крапці напівавтомата вертикально 
розміщений пневмоциліндр 25, що приводить у 
дію механізм знімання решітки 6. 

При затисненні кожною парою електродів від-
повідних зварюваних деталей відбувається зами-
кання в ланцюзі зварювального трансформатора 
7, і в місці контакту деталей, що зварюють, відбу-
вається оплавлення металу й здійснюється процес 
зварювання. Режими зварювання є налаштовани-
ми для кожної групи електродів окремо: блоки клі-
щів 2, два крайніх електроди блоку пістолетів, 
центральний електрод блоку пістолетів. Настрою-
вання режимів зварювання здійснюється відповід-
ними регулювальними електронними пристроями 
(системами) РКС. Протягом усього часу роботи 
напівавтомата відбувається постійне охолодження 
зварювальних електродів і зварювального транс-
форматора холодною водою. Для збільшення стій-
кості електроди виконані з берилієвої бронзи. 

Після спрацьовування на зварювання остан-
нього електрода відкриваються блоки затискачів і 
механізм знімання 6 піднімає зварений вузол (ре-
шітки стола) з кондуктора 3. Видалення звареного 
вузла з робочої зони напівавтомата виробляється 
вручну. 

Керування роботою напівавтомата здійсню-
ється програмувальним контролером, що розта-
шований у шафі керування 9. Там же перебувають 
і пристрої (регулювальна електронна система) 
РЕС. Контролер задає послідовність і тривалість 
дій всіх приводів напівавтомата. Це здійснюється 
шляхом подачі електричних сигналів на пневморо-
зподілювачі з електромагнітним керуванням. Ці 
пневморозподілювачі відкривають або закривають 
відповідні трубопроводи подачі стисненого повіт-
ря, що дозволяє надавати руху штокам пневмоци-
ліндрів, і, відповідно, виконавчі механізми (елект-
роди, затискачі). Всі пневмоциліндри постачені 
безконтактними датчиками положення поршнів, 
що забезпечує зворотній зв'язок з контролером. 

Зварювальний струм подається від зварюва-
льного трансформатора, що забезпечує всі блоки 
кліщів і блок пістолетів. Режими зварювання за-
безпечуються трьома комплектами РКС, окремо 
для блоків кліщів, блоку пістолетів і центрального 
пістолета. Всі електроди блоків кліщів і пістолетів 
мають водяне охолодження, для цього вони з'єд-
нані гумовими шлангами з окремо вартим конту-
ром оборотного циклу охолодження. 

Робота всіх пневмопиводів автомата забезпе-
чується від загальнозаводської системи стиснено-
го повітря. Пневмосистема автомата постачена 
розподільниками з електромагнітним керуванням. 
Керування розподільниками здійснюється загаль-
ним контролером автомата. 

Зварювання здійснюється в автоматичному 
режимі всього за дві операції. Ручна праця зали-
шилася тільки при установці деталей зварюваного 
вузла у кондуктор. У результаті вирішення вище-
вказаних завдань вдалося різко підвищити якість і 
точність виготовлення вузла "Решітки стола» газо-
вої плити. 
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