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(54) (57) СУППОРТ ТРУБОПОДРЕЗНОГО
СТАНКА, содержащий смонтированную на
основании каретку с резцовым блоком и
копирным роликом, отличающийся тем, что,
с целью уменьшения влияния местных не-
ровностей копируемой поверхности на рав-
номерность обрабатываемых фасок, суп-
порт снабжен смонтированным на каретке
валом, серьгой, жестко связывающей ро
лик и вал, и рычаюм, один конец которого
закреплен на валу, а другой подпружинен
к введенному в суппорт жесткому упору

12 ш
6

I
13 §

О

©
•̂1



1073076

Изобретение относится к станкостроению
а именно к трубообрабатываюшим станкам
для обработки фасок труб большого диа-
метра

Известны суппорты трубообрабатываю
щих станков, где режущий инструмент и 5

следящий щуп жестко связаны между со-
бой [1].

Недостатком данной конструкции явля-
ется копирование отдельных местных не-
ровностей базбвой поверхности, например 10
сварных швов или образующейся в процес-
се обработки стружки.

Цед-ь- изобретения — устранение влия-
ния отдельных местных отклонений базо-
вой копируемой поверхности на равномер-
ность обрабатываемой фаски. 5

Указанная цель достигается тем, что суп-
порт трубоподрезного станка, содержащий
смонтированную на основании каретку с
резцовым блоком и копирным роликом, снаб-
жен смонтированным на каретке валом, серь- 20
гоЙ, жестко связывающей ролик и вал, и
рычагом, один конец которого закреплен
на валу, а другой подпружинен к введен-
ному в суппорт жесткому упору.

На чертеже изображен суппорт трубо-
подрезного станка, обший вид.

Суппорт трубоподрезного станка состо-
ит из основания 1, на котором перемещается
каретка 2, обеспечивающая быстрый про-
дольный подвод (параллельно оси обраба-
тываемой трубы), подачу и быстрый отвод , .
суппорта после завершения обработки фас-
ки.

Ось копировального ролика 3 закреплена
на серьге 4, ж-естко закрепленной на валу 5.
На другом конце вала 5 жестко закреплен
рычаг 6, поджимаемый пружиной 7 к же- 35
сткому упору 8. Усилие пружины 7 регули-
руется винтом 9. Опоры вала 5 закреплены
на копировальной каретке 10, на которой
так же закреплен резцовый блок 11. Ро-
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лик 3 поджимается к базовой поверхности
обрабатываемой трубы 12 гидроцилинд-
ром 13 (или пружиной) с усилием, обеспе-
чивающим постоянство контакта. При этом
пружина 7 настраивается с некоторым за-
пасом, обеспечивающим поджим рычага 6
к жесткому упору 8 при нормальных усло-
виях и отрыв от жесткого упора 8 при дей-
ствии на ролик усилия, превышающего за-
данную настройкой пружины 7 величину
нагрузки (например, при набегании на ро-
лик 3 шва обрабатываемой трубы 12).

Суппорт трубоподрезного станка рабо-
тает следующим образом.

Давление в гидроцилиндре 13 и усилие
пружины 7 настраивается как описывалось.
Копировальный ролик 3 поджимается к
базовой поверхности обрабатываемой тру-
бы 12 (на чертеже внутренней). Резцовый
блок 11 устанавливается в положение, обес-
печивающее требуемые размеры фасок. Бы-
стрым перемещением каретки 2 резцы под-
водятся к торцу вращающейся трубы 12,
и включается подача

При плавно изменяющейся кривизне
базовой копируемой поверхности обрабаты-
ваемой трубы сохраняется контакт между
поверхностями рычага 6 и жесткого упора
8, т е. система работает как жесткая. При
набегании, например, сварного шва 14 на
ролик 3 усилие возрастает до значения, соот
ветствующего усилию настройки пружины 7,
после чего начинается поворот вала 5 с
серьгой 4 и рычагом 6 между рычагом 6 и
жестким упором 8 появляется зазор до
окончания контакта ролика 3 со швом 14.

Предлагаемое устройство позволяет
уменьшить влияние отдельных местных от-
клонений базовой поверхности трубы на
качество обработки фаски и устранить не-
обходимость изготовления специальных
станков для предварительного удаления
сварных швов в зоне копирования.
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