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(57) Изобретение относится к сварке, а
именно к способу контактной стыковой свар
ки оплавлением труб преимущественно с ма-
лой кольцевой жесткостью (тонкостенные,

многослойные и т д ) при использовании
внутритрубных. сварочных машин Цель изоб
ретения — повышение экономичности спосо-
ба вследствие упрощения конструкции допол-
нительных зажимных устройств и повышение
производительности труда при сохранении
качества сварного соединения вследствие
уменьшения деформации свариваемых кон-
цов труб На концы свариваемых труб уста-
навливают устройства, равномерно охваты-
вающие их по всему периметру, d затем кон-
цы зажимают изнутри основными зажимами
машины При этом дополнительное усилие за-
жатия устройствами снаружи возникает как
реакция на основное усилие зажатия из-
нутри зажимами Применение изобретения
повышает экономичность способа при сохра
нении качества сварного соединения 1 ил
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Изобретение относится к сварке давлени-
ем, в частности к способу контактной сты-
ковой сварки оправлением труб, преиму-
щественно t малой кольцевой жесткостью
(тонкостенные, многослойные и т д ) , при
использовании внутритрубных сварочных ма-
шин

Целью изобретения является повышение
экономичности способа контактной стыковой
сварки оплавлением труб вследствие упро-
щения конструкции дополнительных зажим-
ных устройств и повышения производи-
тельности труда" при сохранении качества
сварного соединения вследствие уменьше-
ния деформации свариваемых концов труб
при использовании внутритрубных свароч
ных машин

На чертеже схематично показаны сва-
риваемые трубы перед контактной стыковой
сваркой оплавлением

Свариваемые концы труб 1 и 2 с малой
кольцевой жесткостью подготавливают, на

свариваемые концы подготовленных труб 1
и 2 устанавливают дополнительные зажим
ные устройства 3 и 4, равномерно охва
тывающие их по всему периметру Свари
ваемые трубы 1 и 2 с установленными
устройствами 3 и 4 подают на внутри-
трубную сварочную машину Поданные тру-
бы 1 и 2 зажимают изнутри основпы
ми зажимами машины 5 и 6 При этом до
полнительное усилие зажатия свариваемых
концов снаружи устройствами Р| возникает
как реакция на основное усилие зажатия
изнутри зажимами Р2 Зажатые трубы 1 и 2
сваривают контактной стыковой сваркой оп-
лавлением по обычной технологии Со сва-
ренных труб 1 и 2 снимают грат снару-
жи и изнутри по обычной технологии

Способ осуществляют следующим обра-
зом

При контактной стыковой сварке оп-
лавлением труб 1 и 2 снаружи допол-
нительными зажимными устройствами 3 и 4
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Pi возникает как реакция на основное уси-
лие зажатия изнутри основными зажима-
ми внутритрубной сварочной машины 5
и 6 Р.» При этом упрощают конструк-
цию устройств, кроме того повышают про-
изводительность труда способа вследствие со-
кращения времени зажатия свариваемых
концов. Тем самым повышают экономич-
ность способа Свариваемые концы зажима-
ют снаружи и изнутри При этом сводят
к необходимому минимуму смещение свари-
ваемых концов при сварке Тем самым со-
храняют качество сварного соединения

Контактную стыковую сварку оплавлени
ем многослойных труб наружным диамет
ром 1240 мм, стенки которых состояли из
3—5 слоев толщиной 4—6 мм каждый,
выполняли следующим образом. Сваривае-
мые концы труб подготавливали. На свари-
ваемые концы подготовленных труб уста-
навливали разъемные кольца, равномерно
охватывающие их по всему периметру
Свариваемые трубы [ и 2 с установленны-
ми кольцами подают на в ну тритрубную
сварочную машину марки К 700—1 Подан-
ные трубы зажимают изнутри основными за-
жимами машины. При этом дополнительное
усилие зажатия свариваемых концов снару-
жи кольцами возникает как peaкция на
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основное усилие зажатия изнутри зажима-
ми Зажатые трубы сваривают по обыч-
ной технологии. Со сваренных труб снимают
грат снаружи и изнутри по обычной тех-
нологии

Применение предлагаемого способа повы-
шает экономичность контактной стыковой
сварки оплавлением труб при сохранении
качества сварного соединения.

Формула изобретения

Способ установки труб при контактной
стыковой сварке оплавлением, преимущест-
венно с малой кольцевой жесткостью, при
котором свариваемые концы труб зажимают
снаружи и изнутри основными зажимами
сварочной машины и дополнительными за-
жимными устройствами, отличающийся тем,
что, с целью повышения экономичности спо-
соба вследствие упрощения конструкции уст-
ройств и повышения производительности тру-
да, при сохранении качества сварного сое-
динения вследствие уменьшения деформа-
ции концов, при использовании внутри-
трубных машин, вначале на концы уста-
навливают устройства, равномерно охваты-
вающие их по всему периметру и затем
концы зажимают изнутри зажимами.
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