
СОЮЗ СОВЕТСКИХ
СОЦИАЛИСТИЧЕСНИХ
РЕСПУБЛИК

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НОМИТЕТ СССР
ПО ДЕЛАМ ИЗОБРЕТЕНИЙ И ОТНРЫТИИ

(50 4 В 65 G 47/52

(21) 3679905/27-03
(22) 20.12.83
(31) 8221855
(32) 24.12.82
(33) FR
(46) 23.03.88. Бюл. № 1 1
(71) Понт-а-Муссон СА (FR)

(72) Роже Маливуар и Жильбер Майер

(FR)

(53) 621.867(088.8)

(56) Патент СССР V 1184438»

кл. В 65 G 47/24, 16.04.82.

(54) СПОСОБ УКЛАДКИ ЧУГУННІІХ МУФТО-

ВЫХ ТРУБ И УСТАНОВКА ДЛЯ ЕГО ОСЯ'(ЕСТ-

ВЛЕНИЯ

(57) Изобретение относится к уклад-

ке чугунных муфтовых труб (Т)
t
 вы-

ходящих из машины центробежного ли-

тья. Цель изобретения - повышение

производительности. Для составления

групп или рядов, содержащих нечетное

число Т, используется установка, -

включающая конвейеры (К) 5, 6, между

которыми установлено устр-во для от-

вода одной Т п виде образованного

двумя рычагами 17 подъемника 7, к

подъемное устр-во для укладки на К 5

пары Т. На станинах 9, 13 соответст-

венно К 5, 6 расположены пары парал-

лельных бесконечных цепей (Ц) 10,
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14, приводимых в движение от моторов-

редукторов. Передний конец К 5 соосен

с задним концом К 6, расположенного

ниже К 5. Равномерно на Ц 10 уста-

новлены отстоящие друг от друга угол-

ковые V-образной формы кронштейны 11

для Т, а на Ц 14 - упоры 15 для тол-

кания группы Т. При составлении

двух последовательных рядов Т по пять

Т подъемным устр-вом Т последователь-

но попарно укладывают на кронштей-

ны 1 1 К 5, формируя группу из десяти

Т. Одновременно К 5 перемещается с

шагом, равным удвоенному расстоянию

между двумя Т, и перемещает Т на не-

145

прерывно движущийся К 6. R положении,

при котором шестая Т находится в зо-

не перекрывания К 5, 6, подъемник 7

поднимает ее над К 5, 6, Одновремен-

но К 6 продолжает перемещать первые

пять Т к установленному на конце К 6

средству для штабелирования Т. За-

тем подъемник 7 опускает шестую Т на

прежнее место. Расположенные на К 5

оставшиеся пять Т перемещаются на

К 6. Следующую группу, состоящую из

десяти Т, изолируют путем образова-

ния на К 5 промежутка,кратного удвоен-

ному расстоянию между двумя Т. 2 с ,

и 5 з.п. ф-лы, 13 кл, ,

1
Изобретение касается укладки чу-

гунных муфтовых труб, выходящих из

машины центробежного литья, и уста-

новки для его осуществления, а имен-

но перемещения труб между первым го-

'ризонтальным или почти горизонтальным

конвейером, на котором трубы уложены

в четном количестве, причем нечетные

трубы обращены муфтами в одну сторо-

ну, а четные - в другую сторону, и

вторым конвейером, на который трубы

поступают рядами, предназначенными

для последующего штабелирования для

образования пакетов труб.

Целью изобретения является повы-

шение производительности.

На фиг.1 показан пакет труб, об-

разованный слоями или группами труб,

содержащими нечетное число труб, уло-

женных одни муфтами в одну сторону,

другие - муфтами в другую сторону; на

фиг.2 - установка для осуществления

способа по укладке чугунных муфтовых

труб, вид сбоку; на фиг.З - то же,

вид в плане (пунктиром показаны тру-

бы, уложенные альтернативно и обра-

зующие нечетный ряд на втором тран-

спортере) ; на фиг.А - то же
;
 части

первого и второго конвейеров и подъ-

емного устройства в нижнем положении,

вид сбоку; на фиг
о
5 - то же, подъем-

ное устройство в верхнем положении,

вид сбоку; на фиг.6-11 - схемы пере-

меоіения труб и их перехода с одного

конвейера на другой с превращением

четных групп в нечетные;на фиг.12 -
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установка для осуществления способа,

вид сбоку, с поднимающимся промежу-

точным конвейером соответственно в

нижнем положении -для случая, когда

первый транспортер расположен ниже,

чем второй; на фиг,13 - то же, про-

межуточный конвейер в верхнем поло-

жении.

Изобретение применяется для сос-

тавления пакетов чугунных муфтовых

труб Т„ которые связываются при помо-

щи металлических или пластиковых

лент 1.

Трубы укладываются накладываемыми

один на другой рядами 2, образующими

штабель или пакет. Горизонтально в

каждом ряду 2 и вертикально между

двумя уложенными друг на друге ряда-

ми они располагаются так, чтобы к

муфте 3 одной трубы примыкает глад-

кий конец 4 соседней трубы с тем,

чтобы уменьшить габариты каждого па-

кета (фиг.1).

Изобретение может применяться для

составления рядов труб, аналогичных

представленному на фиг.З, где пять

одинаковых труб Т1-15 (показаны пун-

ктиром) ряда 2 смещены в продольном

направлении относительно друг дру-

га на расстояние, соответствующее по

меньшей мере длине их муфт 3.

Таким образом, изобретение приме-

няется для составления рядов или груп

труб, содержащих нечетное число труб,

тогда как трубы подаются из машины
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центробежного литья в четном количе-

стве .

Установка для осуществления пред-

лагаемого способа (фиг.2 и 3) содер-

жит два трубных конвейера 5 и 6, пе-

ремешающихся в направлении, указанном

стрелкой. На конвейер 5 поступают па-

рами трубы Т, с конвейера 6 сходят

трубы, собранные в нечетные ряды,

или группы между конвейєрами располо-

жено устройство для отвода одной тру-

бь/ Т, предетавл-яющее собой подъем-

ник 7.

Трубы Т парами подаются на конве-

йер 5 при помощи любых известных

средств, например посредством подъем-

ного устройства 8, на которое они

укладываются параллельно, но альтер-

нативно.

Конвейер 5 включает в себя стани-

ну 9, на которой укреплена пара паг-

раллельных между собой бесконечных

цепей 10, несущих индивидуальные угол-

ковые V-образной формы кронштейны или

люльки 11 для труб Т, равномерно от-

стоящие друг от друга на шаг р или

интервалы и установленные так, что

трубы Т располагаются перпендикуляр-

но этим цепям 10. Бесконечные цепи

10 приводятся в прерывистое движение

в направлении стрелки (фиг.2 и 3)

при ПОМОРЩИ мотора-редуктора J2. Пре-

рывистые перемещения вперед, между

которыми следуют равномерные интер-

валы, имеют амплитуду, равную двум

шагам (2р), с тем, чтобы перемещать

одновременно две трубы.

Трубы Т укладываются попарно на

уголковые кронштейны !1 перпендикуг

лярно цепям 10 и, следовательно, на-

правлению движения (стрелке).

Конвейер 6 содержит станину 13,

на которой укреплена пара бесконеч-

ных цепей 14, параллельных между со-

. бой и цепям 10 конвейера 5. Звенья

цепей 14 образуют плоскую, почти не-

прерывную поверхность опоры труб Т,

которые не имеют, следовательно, ин-

дивидуальных гнезд на конвейере 6 в

отличие от конвейера 5, который обо-

рудован уголковыми индивидуальными

V-образной формы кронштейнами 11, На

цепях 14 на определенном расстоянии

друг от др>га установлены упоры 15,

служащие для толкания группы или ряда

труб Т. Эти упоры 15 крепятся с воз-

можностью снятия на некоторых звеньях

цепей 14. Бесконечные цепи 14
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приводятся в непрерывное движение в

направлении стрелки (фиг.2 и 3) при

помощи мотора-редуктора 16.

Конвейеры 5 и 6 расположены от-

носительно друг друга следующим об-

разом, чтобы обеспечить переход труб

с конвейера 5 на конвейер 6.

Передний конец конвейера 5, мате-

риализованный промежуточными колеса-

ми бесконечных цепей 10, соосен с

задним (относительно стрелки пере-

мещения) концом конвейера 6, матери-

ализованным промежуточными колесами

бесконечных цепей 14, причем соос-

ность двух этих концов отмечена по-

перечной осью XX, представляющей со-

бой ось промежуточных колес цепей

10 и 14. Другими словами^ передний

конец конвейера 5 и задний конец кон-

вейера 6 перекрывают друг друга на

один шаг р по оси XX. Кроме того,

верхняя опорная поверхность цепей

14 конвейера 6 находится на уровне

несколько ниже гнезд уголковых крон-

штейнов 11, смонтированных на цепях

10 конвейера 5. Таким образом, когда

уголковые кронштейны 11 цепей 10

поворачиваются на промежуточных ко-

лесах с осью XX, они опускаются на

уровень цепей 14, а потом уходят ни-

же этого уровня.

Для этого расстояние между парал-

лельными цепями 14 больше расстояния

между параллельными цепями 10, но

остается значительно меньшим, чем

длина трубы Т, муфта 3 и гладкий

конец 4 которой выступают относитель*-

но цепей 14. Длина чугунной муфтовой

трубы Т составляет по меньшей мере

6 м (однако изобретение применимо

также и к муфтовым трубам длиной ме-

нее 6 м).

За конвейером 6, т.е. в конце его,

находятся средства штабелирования

рядов труб, подаваемых конвейером 6.

Между цепями 10 и 14 конвейеров

5 и 6 установлен подъемник 7, обра-

зованный парой подъемных рычагов 17,

параллельных цепям 10 и 14 конвейе-

ров 5 и 6 и шарнирно укрепленных

одним концом на стойках 18 посредст-

вом вала 19 с осью УУ, параллельной

оси XX, находящейся ниже последней

относительно направления движения ПС

стрелке на (фиг.2 и 3). Расстояние

между рычагами 17 является промежу-

точным между расстояниями между па-
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раллельиыми пспямн И) и 14 конвейе-
ров 5 и 6.

На другом конце каждого, рычага,
после изгиба 20. выполненного побли-

 (

зости от оси XX, смонтированы угол-
ковые индивидуальные кронштейны 21
для трубы Т в горизонтальном попоже'-
нии. Эти кронштейны аналогичны или
идентичны кронштейнам 11 конвейера 5,,»
Два уголковых кронштейна 21 располо-
жены у заднего конца конвейера 5 и
переднего конца конвейера 6

В
 при этом

V-образные выемки (гнезда) угоикоаых
кронштейнов 21 находятся поблизости
от оси ХХ„ являющейся общей для обо-
их указанных концов.

Примерно посередине своей длины
каждый из рычагов 17 шарнпрно крепит-
ся в точке 22 к концу штока цилиндра
23, приводимого в действие жидкостью
под давлением. Два цилиндра 23 двой-
ного действия идентичны и могут рабо-
тать синхронно.

Таким образом, пара рычагов 17
подъемника 7 может занимать два по-?*
ложения: нижнее или нерабочее поло-
жение (фиг,4)у при котором уголковые
кронштейны 21 находятся ниже уров-
ня кронштейкор, смонтированных на це-
пях 10 конвейера 5 и верхнее или ра-
бочее ПОЛОжеНИе

 f
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вые кронштейны 21 находится значи-
тельно выше уровня уголковых крон-
штейнов 11 конвейера 5,

При расположении цепей 14 конвейе-«
ра 6 выше цепей 10 конвейера. 5 уста-
навливается между цепями "т4 и 10 про-
межуточный конвейер 2А с кронштейна-
ми (фнг,12 и 13).

Установка работает следупщим об- *
разом.

Необходимо перевести .альтернатив-
но уложенные трубы в четном числе5
пронумерованные от Т1 до Т10 и так
далее» с первого конвейера 5 на пто~ '•
рой конвейер 6, где они должны быть
сгруппированы в ряды, содержащие не-
четное число труо, например пять.

При помощи предлагаемой установ-
ки эта операция осуществляе'ї ся сле- -
дующим образом.

На гонвейер 5 альтернативно .>ло-
же иные трубы подаются парами при до-
мощи подъемного устройства 3

V
 коте-

рое укладывает трубы на два последо- ;
вательньп; уголковых кронштейна 1 1 *
Конвейер 5 перемещается толч*.-зіми по
два шага за один ре? с остановкой,

J5 6

Второй лонвейер 6 перемещается не-
прерывно „

При каждом перемещении на два ша-
га (?.р^ конвейер 5 передает на кон-
вейер 6 две трубы сразу. Подъемник
7 с рычагами і 7 находится в это вре-
мя к нижнем положении (фиг.4).

Б процессе составления двух после-
довательных рядов по пять труб (71 -
Т5 и ть -

 т
1 0 ) , из десяти труб» уло-

женных парами ні конвейер 5
е
 когда

конвейеры 5 и Ь находятся ь движе-
нии $ подъемник 7 в нижнем положении
(фпг.6), труба Т1 переходит на кон-
вейер Ь, Трубы Т2, ТЗ и Т4 находят-
ся в конце конвейера 5» Труба Т2
располагается над уголковыми кронш-
тейнами 21 подъемника 7 в месте, где
конвейеры 5 и 6 перекрывают друг
друга. Конвейер 5 заполнен до трубы
Т 8

0
 Паря труб Т9 и Т10 находится на

подъемном устройстве 8 и готова к ук-
ладке на конвейер 5 за трубой Т8« За-
тем (фиг.7) трубы Т2 и ТЗ переходят
на конвейер 6, Трубы Т4-Т6 находят-
ся нр конце конвейера 5. Труба Т4
располагается над уголковыми крон-
штейнами ?-1 подъемника 7, Подъемное
У'стройстъо 8 укладывает пару труб
Т9 и 'ПО за трубей Т8 на первый кон-
вейер

 г
> „

На фиг„8 показан момент, когда
конвейер 5 остановился, подъемник 7
находится в верхнем положении, под-
няв трубу Тб. Перед тем, как остано-
виться ̂  конвейер 5 перемещается на
^,ва шага (относительно своего положе-
ния на фиг,7) и переводит трубу Т5
на конвейер 6, а труе>у Тб в поло-
жение над уголковыми кронштейнами 21
по;ъемника 7 с рычагами 17 в месте,
где конвейеры 5 и 6 перекрывают друг
друга. Разделительная линия Д-Д
(фиг,,S) между іюрвьім рядом труб ТІ -
T5

t
 находящиеся на конвейере 6, и

следующим рядом труо проходит между
трубами ТЬ и ТЬ. Во время остановки
кенлейера 5, когда труба Тб находится
ОДНІ -временно в конце конргйегэа 5 и
о начале конвейера 6

е
 т.е. в зоне,

где конвейеры 5 и 6 перекрывают
1
 друг

друга, подъемник 7 занимает верхне-
поражение и поднимает трубу Тб над
конвейерами 5 и 6, Б то время как
конвейер 6 продолжает ді'иж.^ние,упо-
ZR nepBLift ряд труб, толкаемых упором
15. Поскольку труба ТЬ поднята над
уголкоными кронштейнами 11, она не
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перемешается конвейером 6 и пернып

ряд труб Т1-Т5 удаляется. Таким об-

разом, труба Тб отводится по время

короткой остановки конвейера 5. Этот

отвод яиляется временной мерой. По-

сле трубы
 т
ю , которая завершает два

последовательных ряда по пять труб,

дна последовательных уголковых крон-

штейна 11 на конвейере 5 остаются пу-

стыми с тем, чтобы разделить мини-

мальным интервапом в два тяга (ипи

кратным двум шагам) группу труб Т1 -

Т10 от следующей группы труб Т3 1 -

Т20. (По отношению к формируемым

группам по пять труб группы труб

,Т 1 -Т10» ТП-Т20, Т21-ТЗО и так дл-

лее могут быть обозначены терминалом

"двойные группы").

Этот пустой интервал между двумя

двойными группами соответствует ме-

сту, занимаемому двумя трубами, или

кратен двум числам труб на конвейе-

ре 5, поскольку этот конвейер переме-

щается толчками по два шага.

Во время короткой остановки кон-

вейера 5 подъемник / с рычагами 1/

опускается в нижнее положение и воз-

вращает трубу Тб на конвейеры 5 и 6

(фиг.Я) точно на то же место, с ко-

торого она была поднята на предыду-

щей стадии (фиг.8). Тем временем кон-

вейер 6 продолжает перемещать нечет-

ный ряд труб Т1-Т5.

Следующий этам (фиг.10) - конве-

йеры 5 и 6 находятся в движении,подъ

емник 7 в нижнем положении. После пе-

ремещения на два шага конвейера 5,

когда первый ряд труб Т1-Т5 удалялся

по конвейеру 6, труба Тб переносится

на конвейер 6. Следующие трубы Т7 и

Т8 переходят на конвейер 6, а трубы

Т9 и Т10 готовятся перейти на этот

конвейер перед подходом двух пустых "

уголковых кронштейнов 11 конвейера

5. В это время подъемное устройство

8 уже уложило следующие трубы Т11 и

Т12 на конвейер 5.

Затем (фиг.11) труба Т9 переходит

на конвейер 6. Труба Т10 находится

непосредственно над уголковыми крон-

штейнами 21 подъемника 7. Последний

остается в нижнем положении. Труба

'ПО вот-вот перейдет на конвейер 6.

Разграничительная линия отмечает ко-

нец второго нечетного ряда и первой

двойной группы. Интервал в два шага

(два пустых уголковых кронштейна 11)

между трубами ї10 и Т11 разделяет
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І-І торой нечет ныл рчд от третьего не-

четного ряда и первую двойную груп-

пу от второй,

Род7>рчное устройство 8 укладывает

трубы ТІ3 и ТІ4 на конвейер 5. Подъ-

емник 7 ие приходит в движение до

тех пор, пока труба Т16 не устано-

вится над уголковыми кронштейнами

21, После этого во время остановки

конвейера 5 труба Т16 рреченчо под-

нимается (как труба Тб на фиг.8),

затем вновь опускается на конвейе-

ры 5 и 6 (как на фиг.9) гри помоіди

подъемника 7.

Таким образом продолжается рабо-

чий цикл, в ходе которого из двой-

ных групп, состоящих из двух нечет-

ных рядоь труб Т11-Т20. Т21-Т30 и

так далее, образуются нечетные ря-

ды, отделенные друг от друга интер-

валом ч два шагч (два пустых уголко-

вых кронштейна 11). Подъемник 7 всту-

пает в действие только при заходе

труб Тб, Т16, T2b
f
 T36 и т.д.

Таким образом, предлагаемая уста-

новка позволяет перенести с первого

конвейера 5 иа второй конвейер Ь чет-

ную группу тр/(^, превращая ее при

этом в нечетною группу. Если п - не-

четное число (равное в данном случае

пяти) труб, которые необходимо сіруп-

пировать в нечетные ряды на втором

конвейере 6, начинают с того, что

изолируюг двойные группы труб коли-

чеством 2п (т.е. двойным ччелом по

отношению к нечетному числу п труб

в каждом ряду). Затем отделяют интер-

валом в два шага конвейера две после-

довательные двойные группы, содержа-

щие 2п труб. После этого в каждой

группе, содержащей 2п труб, при ос-

тановке конвейера 5 ^
г
даляют, поднимая

над конвейером 5
4
 трубу (п+1)

в
 нахо-

дящуюся в месте, где конвейеры 5 и

6 перекрывают друг друга, затем воз-

вращают трубу (гн-1) на то же место,

которое она занимала на конвейере 5

перед поднятием. Эта труба занимает

мес го во глорс слецуюігєй группы

труб, содержащей (п-1) труб,

Другими словами, если на первом

конвейере 5, перемещающемся прерыви-

сто по два шага за один раз, уложены

двойные группы труб, содержащие чет-

ное число труб, превышающее в два ра-

за нечетное число труб
t
 которые хо-

тят сгруппировать в
 г
;ечетнуе рчды на

втором конвейере 6, т.е., например,
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десять труб в то время как хотят по-

лучить на втором конвейере 6 ряды

по пять труб» сначала перемещают

шесть труб, причем шестая находится

в зоне, где конвейер 5 перекрывает

конвейер 6, перемещающийся непрерыв-

но, поднимают эту шестую трубу на

время остановки конвейера 5 и вновь

опускают ее на конвейер 5, в то вре- ̂ п

мя как первые пять труб уходят по

конвейеру 6. Затем за шестой трубой

опускают на конвейер 6 оставшиеся че-

тыре трубы.

Предлагаемый способ годится для . _

составления рядов, содержащих по

три трубы, из двух пар труб или же

для составления рядов, содержащих

семь труб, из четырех пар труб, в

то время как описанный пример отно- 20

сится к составлению рядов, содержа-

щих пять труб, из трех пар труб, по-

даваемых по первому конвейеру 5,

Для составления первого ряда, со-

держащего четное число труб, подъем- 25

ник 7 не нужен, поскольку в этом слу-

чае достаточно, чтобы конвейер 5 пе-

реводил четные группы на конвейер 6.

В установке по фиг,12 и 13 цепи

14 второго конвейера 6 могут нахо^

диться выше уровня цепей 10 первого

конвейера 5. Для пеоевода труб с кон-

вейера 5 на конвейер 6 необходимо

тогда установить между цепями 10 и 14

промежуточный восходящий конвейер 24,

оборудованный уголковыми индивидуаль- 35

ными кронштейнами для труб, установ-

ленными на таком же расстоянии друг

от друга, как и кронштейны конвейера

5, причем этот промежуточный конве-

йер 24 перемещается в таком же пре-

рывистом режиме, что и конвейер 5,

и перекрывает одновременно и конве-

йер 5, и конвейер 6. Восходящий

конвейер 24 установлен наклонно по

восходящей линии к конвейеру 6 и спа- 45

рен с подъемником 7 и вторым конве-

йером 6, аналогично тому как подъем-

ник 7 спарен с первым конвейером 6

в приведенном примере,

В нижнием положении (фиг.12) он 50

принимает трубы попарно.

В верхнем положении (<Ьиг.13), ког-

да он находится несколько выше вто-

рого конвейера Ь, он передает тру-

бы на конвейер 6
Р
 причем подъемник 55

7 периодически вступает в действие.

Другими словами, для получения не-

четных групп из четных групп восходя-

зо
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щий промежуточный конвейер 24 пред-

ставляет собой эквивалент первого

конвейера 5.

Для составления нечетных рядов

при помощи ус гановки, представленной

на фиг.2-5, вместо непрерывного за-

полнения первого конвейера 5 парами

альтернативно расположенных труб

на первый конвейер 5 можно подавать

четное число труб, D-авное желаемому

нечетному числу труб в каждом ряду,

увеличенному или уменьшенному на од-

ну единицу. Однако роль и работа

подъемника 7 с рычагами 17 остаются

такими же, как в описанном примере.

Например, для составления рядов

2, содержащих по пять труб, на кон-

вейер 5 подают шесть труб.Затем их

передают на второй конвейер 6, ос-

вобождая конвейер 5,но задерживая по-

следнюю трубу при помощи подъемника

7 с рычагами 17 (как это указано)
о

После этого опускают поднятую ше-

стую трубу и подают на первый кон-

вейер 5 четыре трубы. Затем все пять

труб переходят на второй конвейер 6.

Таким образом, даже после подачи

на конвейер 5 шести труб, в то вре-

мя как для составления на конвейер

6 нечетного ряда требуется передать

на этот конвейер только пять труб,

конвейер 5 полностью освобождается в

результате поднятия шестой трубы и

может принять четыре новых трубы,ко-

торые будут переданы на конвейер 6

вместе с трубой, которая была времен-

но поднята.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

1. Способ укладки чугунных муфто-

вых труб, включающий попарную уклад-

ку труб на первый конвейер с образо-

ванием на нем группы труб с четным

числом, перемещение данной группы

труб первым конвейером к второму кон-

вейеру с шагом, равным удвоенному

расстоянию между двумя трубами, пере-

дачу труб попарно с первого конвейера

на второй и преобразование группы

с четным числом труб в группы с не-

четным числом труб, о т л и ч а ю -

щ и й с я тем, что,с целью повышения

производительности, на первом кон-

вейере формируют и изолируют двойные

группы труб, число труб в которых

равно удвоенному числу труб, находя-

щихся в группе с нечетным числом
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труб, затем в каждой двойной группе

перемещают первое четное число іруб,

превышающее на одну трубу группу с

нечетным числом труб, оставляя по-

следнюю трубу в этом первом четном

числе труб над обоими конвейерами,

поднимают последнюю трубу, а затем

вновь укладывают на прежнее место

между двумя конвейерами во главе еле-JQ

дующей четной группы, содержащей на

одну трубу меньше числа труб в груп-

пе с нечетным числом труб, после че-

го перемещают эту четную группу вме-

сте с находящейся во главе ее тру- ,_

бой из первой группы и последователь-

но повторяют эти операции, приподни-

мая последнюю трубу четной группы,

содержащей на одну трубу больше, чем

в группе с нечетным числом труб, и

добавляя эту трубу к следующей чет-

ной группе, содержащей на одну тру-

бу меньше, чем в группе с нечетным

числом труб.

2. Способ по п.1, о т л и ч а ю -

щ и й с я тем, что сформированные

двойные группы, число труб в которых

равно удвоенному числу труб, находя-

щихся в группе с нечетным числом

труб, изолируют между собой за счет

образования пустого промежутка, со-

ответствующего месту, кратному двум

последовательно расположенным трубам

на первом конвейере.

3. Установка для укладки чугун-

ных муфтовых труб, включающая первый 35

конвейер в виде параллельных беско-

нечных цепей с отдельными кронштейна-

ми V-образной формы для труб, разне-

сенных на равные шаги или интервалы,

привод пульсирующего перемещения це- "

пей на расстояние в два тага за один

ход, подъемное устройство для уклад-

ки пары труб на первый конвейер, по-

ступающих от машины для их изготов-

ления, установленный за первым кон-

вейером второй конвейер, перекоы -

ваюший передним концом параллельных
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бесконечных цепей задний конец па-

раллельных бесконечных цепей первого

конвейера и выполненный в виде не-

прерывно перемещающихся двух беско-

нечных цепей, параллельных между со>-

бой и бесконечным цепям первого ко.
1
-

вейера, о т п и ч а ю щ а я с я тем,

что она снабжена подъемником одной

грубя, расположенным между перекры-

вающимися іенцами паратлепьных бес-

конечных цепей первого конвейера и

параллельных бесконечных цепей второ-

го конвейера,

4.' Установка по п.З, о т л и ч а -

ю щ а я с я тем, что второй конве-

йер установлен относительно первого

с перекрытием передним концом парал-

лельных бесконечных цепей заднего

конца параллельных бесконечных цепей

первого конвейера на один шаг или

интервал между двумя последователь-

но расположенными кронштейнами для

труб первого конвейера.

5. Установка по п.З, о т л и ч а -

ю щ а я с я тем, что расстояние

между параллельными бесконечными це-

пями второго конвейера больше рассто-

яния между параллельными бесконечны-

ми цепями первого конвейера.

6. Установка по п.З, о т л и ч а -

ю щ а я с я тем, что второй конве-

йер расположен ниже уровня первого

конвейера.

7. Установка по п.З, о т л и -

ч а ю щ а я с я тем, что подъемное

устройство выполнено в виде пары шар-

нирно укрепленных рычагов, имеющих

синхронно работающие цилиндры и па-

ру V-образных индивидуальных кронш-

тейнов для трубы, причем пара V-об-

разных индивидуальных кронштейнов

расположена в зоне выходного конца

первого конвейера и входного конца

второго конвейера, а выемки кронш-

тейнов расположены в зоне общей оси

концов конвейеров.
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