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(57) 1. Установка для лазерного зварювання тру-
бопроводів, що містить пересувний пристрій, пла-
тформу з електростанцією, систему керування, 
магазин з розміщеними в його гніздах і призначе-
ними для приварювання трубами, з його приводом 
і пристроєм підтиснення труби до трубопроводу, 
зварювальну головку і потужний лазер, що містить 
випромінювач, джерело живлення і допоміжні сис-
теми, яка відрізняється тим, що зварювальна 

головка, лазер або щонайменше  випромінювач 
лазера з'єднані механічно між собою і виконані з 
можливістю розміщення усередині трубопроводу, 
а кожне гніздо магазина оснащено штангою підво-
ду комунікацій з розташованим на її кінці механіз-
мом з'єднання і роз'єднання комунікацій з лазером 
і зварювальною головкою усередині приварюваної 
труби. 
2. Установка за п. 1, яка відрізняється тим, що 
зварювальна головка оснащена колесами для кон-
тактування з внутрішньою поверхнею трубопрово-
ду. 
3. Установка за пп. 1 або 2, яка відрізняється 
тим, що зварювальна головка оснащена акумуля-
тором, приводом і виконавчими механізмами пе-
реміщення усередині трубопроводу. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до галузі лазер-
ної зварки і може бути використана для прокла-
дення магістральних трубопроводів різного приз-
начення у польових умовах, особливо у північних 
районах. 

Відомо, що прокладка трубопроводів у північих 
районах потребує високих темпів, оскільки різко 
обмежений термін будівництва, важка техніка мо-
же пройти болотисті ділянки траси тундри тільки у 
зимовий період [1]. 

Відомий зварювальний комплекс для виготов-
лення безперервного трубопроводу [3]. Відмітною 
чертою комплекса є те, що все його устаткування 
розташовано усередині! зварювального трубопро-
воду. До складу комплекса входить технологічний 
лазер, оптико-фокусувальна система з приводом її 
обертання, система керування, запас палива, дви-
гун, генератор, що виробляє електричну енергію, 
необхідну для автономної роботи даного зварюва-
льного комплекса. Технологічний лазер для зва-
рювання труб товщиною 10-15мм повинен мати 
вихідну потужність випромінювання не менше 
20кВт і споживчу потужність не менше 400кВт. 
Такий зварювальний комплекс технічно вельми 
важко реалізувати в утруднених об'ємах трубопро-
воду. Керування комплексом під час його руху по 

трубопроводу, а також під час зварювання здійс-
нюється автономно. 

Недоліками даного комплексу є складність 
конструкції, великі габарити комплексу, в резуль-
таті чого можлива зварка тільки труб великого ді-
аметра, відносно низька надійність комплексу у 
цілому. 

Відома установка для лазерного зварювання 
трубопроводів [2]. Установка містить пересувний 
пристрій, платформу із розміщеним на ній техно-
логічним лазером, апаратуру керування, електрос-
танцію, доміжне устаткування. До її складу також 
входить магазин променепроводів з розташовани-
ми на них призначеними для приварки трубами і 
пристрій підтиснення трубопроводу. 

Установка працює наступним чином. Магазин 
з променепроводом і призначеними для приварки 
трубами за допомогою власного приводу підво-
дить торець однієї труби до торця закріпленого в 
затискачах трубопроводу. За допомогою пристрою 
підтискання здійснюється підтискання труби до 
торця трубопроводу. Після цього включається ла-
зер і випромінювання по променепроводу пода-
ється на поворотне дзеркало. Далі воно подається 
на фокусуючий об'єктив і потім на зварювальний 
стик. Після зварювання кільцевого шва установка 
відїзжає вперед по трасі трубопроводу на відс-
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тань, рівну довжині труби. Магазин променепрово-
дів подає до зони зварювання нову трубу зі своїм 
променепроводом і технологічний цикл повторю-
ється. 

Недоліком конструкції вищеназваної установки 
є: 

- велика довжина оптичного тракту, що приз-
водить до спотворення волнового фронту і склад-
ності точної наводки випромінювання на зварюва-
льний стик внаслідок вібрації променепроводу і 
механічно зв'язаної з ним зварювальної головки; 

- складна і дорого коштує конструкція магази-
на, який має у кожному гнізді окремий променеп-
ровід, на кінці якого закріплений фокусувальний 
об'єктив і поворотне дзеркало. 

В основу корисної моделі поставлена задача 
підвищення надійності конструкції установки за 
рахунок спрощення її конструкції і підвищення яко-
сті зварювального шва за рахунок зменшення віб-
рацій оптичних елементів комплексу. 

Поставлена задача вирішується тим, що уста-
новка для лазерного зварювання трубопроводів 
містить пересувний пристрій, платформу з елект-
ростанцією, систему керування, магазин з розмі-
щеними в його гніздах і призначеними для прива-
рювання трубами, з його приводом і пристроєм 
підтиснення труби до трубопроводу, зварювальну 
головку і потужний лазер, що містить випроміню-
вач, джерело живлення і доміжні системи і, згідно 
корисної моделі, зварювальна головка, лазер або 
щойнайменше випромінювач лазера з'єднані ме-
ханічно між собою і виконані з можливістю розмі-
щення усередині трубопроводу, а кожне гніздо 
магазина оснащено штангою підводу комунікацій з 
розташованим на її кінці механізмом з'єднання і 
роз'єднання комунікацій з лазером і зварювальною 
головкою усередині приварюваної труби. 

У конкретних варіантах виконання установки: 
- зварювальна головка оснащена колесами 

для контактування з внутрішньою поверхнею тру-
бопроводу; 

- зварювальна головка оснащена акумулято-
ром, приводом і виконавчими механізмами пере-
міщення усередині трубопроводу. 

Суть корисної моделі пояснюють креслення 
Фіг.1-3. 

Установка містить пересувний пристрій 1, який 
переміщає платформу 2 по заздалегідь підготов-
леній трасі. На платформе розташовані система 
керування установкою 3, автономна електростан-
ція 4, джерело живлення і доміжні системи техно-
логічного лазера 5. Магазин 6 із розміщеними в 
його гніздах трубами 7 має власний привід обер-
тання 8 (Фіг.2). Магазин також має механізм підти-
снення труби до трубопроводу 9 і штангу підве-
дення комунікацій 10. Кожне гніздо магазина має 
вузол з'єднання комунікацій 11. У варіанті, коли 
технологічний лазер цілком не є єдиною конструк-
цією зі зварювальною головкою, а тільки його ви-
промінювач, то блок прокачування робочої суміші 
12 і джерело живлення лазера 5 находяться на 
платформі. На платформі також розміщено доміж-
не технологічне устаткування 13 (балони із захис-
ним газом, пристрої підготовки газу тощо). 

Кожна штанга підведення комунікацій має ме-
ханізм з'єднання і роз'єднання зі зварювальною 
головкою 14 (Фіг.3). До складу зварювальної голо-
вки входять фокусувальний об'єктив 15, поворотне 
дзеркало 16, привід їх обертання 17 навколо осі 
трубопроводу 18. Зварювальна головка може та-
кож містити у своєму складі технологічний лазер 
19 без джерела живлення і блока робочої суміші. 
Для переміщення по внутрішній поверхні трубоп-
роводу зварювальна головка має акумулятор, дви-
гун з виконавчими елементами 20 або колеса. Фо-
кусувальний об'єктив має датчик визначення 
положення етика 21 і привід його повздожного пе-
реміщення 22. Кінець трубопроводу розміщюють 
на встановлених на платформі затискачах. 

Установка працює наступним чином. 
Магазин 6 зі штангами підведення комунікацій 

10 підводить трубу із призначених для приварю-
вання труб до трубопроводу 18 і центрує їх. Кінець 
трубопроводу закріплений в зажимах 23. За допо-
могою пристрою (механізму) підтиснення 9 здійс-
нюється стиковка торців труби і трубопроводу. 

За допомогою датчика визначення положення 
етика 21 і приводу повздожнього переміщення 22 
фокусуючий об'єктив 15 зварювальної головки 
встановлювається точно супроти етика. Далі за 
командою системи керування 3 включається тех-
нологічний лазер 19 (Фіг.2) і випромінювання по-
дається на поворотне дзеркало 16, від якого через 
фокусуючий об'єктив спрямовується на зварюва-
ний стик. Привід обертання 17 забезпечує зварю-
вання кільцевого шва. Всі необхідні сигнали від 
системи керування, охолодження на сопло об'єк-
тива, подачу захисного газу від доміжного техно-
логічного устаткування 13 здійснюється по штанзі 
10. Як варіант можливо винесення блока прокачки 
робочої суміші газу і джерела живлення 12 лазера, 
а саме: розділити лазер на дві частини. Одна час-
тина, власне, випромінювач, весь час знаходиться 
усередині труби, а друга, більш габаритна, джере-
ло живлення, доміжні системи газо- і водопідготов-
ки находяться на платформі. З'єднання між ними 
здійснюється підвідною штангою. Енергопостачан-
ня комплексу здійснюється електростанцією 4. В 
разі, коли зварювальна головка має акумулятор з 
приводом та виконавчими механізмами 20, то піс-
ля зварки кільцевого шва за командою системи 
керування здійснюється роз'єднання механізма 14, 
і установка за допомогою пересувного пристрою 1 
переміщюється вздовж траси трубопроводу на 
довжину труби. Магазин за допомогою приводу 8 
подає нову трубу і центрує її з кінцем трубопрово-
ду. Зварювальна головка за допомогою приводу 
20 переміщюється по внутрішній поверхні трубоп-
роводу до місця етика. Точну установку фокусува-
льного об'єктива відносно стику здійснюють датчик 
21 і привід 22. Механізм 14 здійснює з'єднання 
штанги 10 зі зварювальною головкою. Під час ро-
боти магазина переключення півідних комунікацій 
від одного гнізда до другого здійснюється за допо-
могою вузла 11. 

В разі, коли зварювальна голока не має влас-
ного приводу, а тільки колеса, під час переміщен-
ня установки на довжину однієї труби механізм 14 
не роз'єднює штангу 10 і зварювальну головку. 
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Роз'єднання здійснюється тільки перед роботою 
магазина, який подає нову трубу, тобто штанга 
кожний раз підтаскуває зварювальну головку до 
нового місця зварки. 

У порівнянні з аналогом електроживлення ос-
новних елементів винесено назовні, що дозволяє 
зробити його надійним. Суттєво зменшені габари-
ти установки, спрощена її конструкція. У порівнянні 
з прототипом в установці є тільки одна зварюва-
льна головка з поворотним дзеркалом, фокусува-
льним об'єктивом, датчиком визначення положен-
ня стику, приводами обертання і повздожного 
переміщення, а не багато - по кількості гнізд в ма-
газині, суттєво зменшена довжина оптичного шля-
ху променя, оскільки він формується в лазерній 

головці в безпосередній близкості від зварюваного 
етика. Використання такої конструкції установки 
дозволить зробити її максимально спрощеною, 
підвищити надійність її роботи та підвищити якість 
зварних швів у трубопроводі. 
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