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(54X57) МАШИНА ДЛЯ КОНТАКТНОЙ СТЫ-
КОВОЙ СВАРКИ ТРУБ, содержащая цент-
ральную штанї-; с двумя опорными дисками
на концах, механизм оплавления и осадки,
связанный с обоймой, установленной на
штанге с возможностью продольного отно-
сительно нее перемещения, смонтирован-
ные на штанге неподвижный и подвижный
зажимы свариваемыхтруб, включающие ры-
чаги, одни концы которых снабжены зажим-
нмми и токоподвсдящими башмаками и
посредством шарниров и серег связаны с
рэспооными дисками, установленными на

штанге с возможностью продопьнога стчс-
сительно нее перемещения, при этом вто-
рые концы рычагов неподвижного зажима
шарнирно соединены с одним из опорных
дисков, а рычагов подвижного зажима - с
обоймой механизма оплавления \А осадки
о т л и ч а ю щ а я с я тем, что, с цепню
повышения надежности и расширения тех-
нологических возможностей каждый зажим
снабжен дополнительными заусимными
башмаками, установленными на вторых
концах рычагов, вторым распорные дискам
установленным на штанге с возможностью
продольного относительна нее и первого
распорного диекч перемещения, и серь'а-
мк, одни концы которых посредством ui&p-
ниров связаны с вторыми концами рычагов
а другие концы - с вторым распорным дис-
ком, при этом шарниры, соединяющие *он-
цы рычзгоз с серьгами, расположены между
башмаками, рычаги механизмов зажима вы-
полнены гибмши в пределах упругой де-
формгці/і", а шарнирное соединение
рычагов неподвижного зажима с опоспым
диском и рычагов подвижного зажима с
обоймой механизма оплавления и осадки
выполнено в виде серег

Дли., і д

ГК,

относится к оборудова-
нию для контактной стыковой сварки труб в
усповиях строительства магистральных
трубопоовоаов нефтяной и газовой про-
мышленности.

Целью изобретения является повыше-
ние надежности и расширение технологиче-
ских Б03М0ЧСКССТЄЙ МЗШИНЫ.

На чертеже изображена машина, обш,ий

Машина для контактной с гыковои свар-
ки труб содержит корпус, выполненный в
виде центральной штанги 1, нэ которой же-
стко закреплены опорные диски 2 и 3 На
центральной штанге 1 с возможностью про-
дольного перемещения расположены не-
подвижный 4 и подвижный 5 механизмы
зажат ия щ механизм 6 оплавления и осадки
К опорному диску 2 прикреплен механизм 7
перемещения машины.
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На центральной штанге 1 между меха-
низмами 4 м 5 зажатмя расположен свароч-
ный трзньформаюр В, соединенный
гибкими шинами с токопо-ш ідящими баш-
маками 9 и 10 соответственно механизмов 5
4 її 5 зажатия Неі>сдвмжньі$ механизм 4
зажаіия содержат два распорных диска 11
и 12, установленные с возможностью про-
дольного перемещения по центральной
штанге 1 с помощью цмлинцров, корпусы 13 10
которых жестко закреплены на распорном
диске 12, а штоки 14 закреплены на распор-
ном диске 11

Неподвижный механизм 4 зачатия со-
держит также центрирующие рычаги 15, 15
расположенные рэ&чомерно по окружности
в количестве не менее грек \л имеющие воз
ложность перемещаться в радналмшм на-
правлении под воздействием мз^лонных
серег, соединяющих их с помощью шзрни- 20
ров 16 м 1? с распорными дисками 11 и 12

На одном конце центрирующего рыччга
15 ближе к свариваемому СТЫКУ расположе-
на одна группа башмаков, состояли из то-
коподводящего башмака 9 и зажимного 25
башмака 18. При этом ось закрепление шар-
нира 17, соединяющего центрирующий ры-
чаг 15 с наклонной серьгой, расположена
между токоподводамцимм башмаками 9 и за-
жимным башмаком Ю. 30

На другом конля „ычагэ 15 размещена
еще одна группа "эшмаков, состоящая из
двух зажимных башмаков 19 и 20, причем
ось закреппения шарнира 16 соединяюще-
го рычаг 15 о другой наклонной серьгой, ?$
также приходится г«>\ду башмзгами 19 и
20. Этот же конец цечтриоую«цегл пычаг а 15
с помощью наклонных серег 21 шарнирмо
соединен с оперным диском 2. Центрирую-
щий рычаг 15 выполнен в вмде балки, им**ю- ^0
щей в ufHrpe тонкую перемычку 22 с
расчетной прочностью в пределах упругой
деформации,

Конструкция подвижного зажимного
механизма 5 выполнена аналогично непол* л£
вижному Зажимному механизму 4 за исклю-
чением того, что наклонные серьги 21
шарнирно закреплены не ыа неподвижном
опорном дисге, 8 на подвижной относитель-
но центральной штанги 1 обопгле 23 меха- 30
низка б оплавления и осадки. Шток 24
цилиндра оплавле мя,и осадки жестко за-
креплен на обойме 23, а корпус 25 жестко
установлен на втором неподвижном опор-
ном диске З- Свариваемый трубопровод 55
обозначен позицией 26, а привариваемая
труба - позицией 27.

Машина работает следу юшим образом.
Машина с помощью механизма 7 пеос-

мещения заводится в трубопровод 26 так,

9 м 10
что торец трубопровода 26
между токоподводяшими
НеПОДВИЖНОГО 4 И ПОДВИЖНОГО Z
мов зажатия. Рабочая жидкость подается в
полосі ь А ципчндров зажатия, а і ак как што-
ки 14 и корпусы 13 этих цилиндров жестко
закреплены на распорных дисках 11 и "(2, то
под воздействием рабочей жидкости рас-
порные диски пеоемещаютсч вцоль цент-
ральной штати 1, воздействуют на серьги,
закрепленные с "юиощію шарниров 16 и 17
на центрирующих оы^аг j\ 15. ПоддеЛстеи-
ем расходяших" і наклонных серег це ітои-

рьнэги прижима<огся зажиглными и
ЩМ\А ба имаками к внутренней

поверхности трубопровода 26 происходит
центрирование и Ga>Kwiwe машины отчоси-
senhiio трубопровода Затом на свободный
конец сварочной машичы надв'^'гаеіся при-
йзривасшая труба 27 до упора в тореи ^оу-
бопроаода 26 Зажатие трубь' 27
относительно маш ны производится анало-
гично подвижным механизмом 5 зэжагия
Гок подается на свапочный трансформатор
8, в рабочая жидкость ~ под давлением в
полость 5 цилиндра оплазлег'ия и осадки
Под действием шгокоа 24 зтиг [Цилиндров
оСоима 23 механизма В оппавпе -ІИЯ М осад1 и
перемещается по цейірапьной штанге 1 в
сюрону сі ьи.а Но гак как неподвижный ме-
ггэиесьн 4 зажатия шарпирно з&креплен с
помощью наклонные серег 21 на опорном
диске г а центрирующие рычаги 15 пбокх
^lexd 1/GMOI 4 і/ 5 зажатия прижасы к в гут
ррнигй поверхности ,руб то благодаря на-
клонным серьгам 21 вооникает

е усилие ззчатия тр\'б цент-
'чагаи"' "і5от действия цилин-

дров оп'іазлеили и осадки При згой
•чгновьач составлйгоіцяя усилия иил^чдров

^ П Л а В Л е Н ^ Й М ОСсїДКЕІ ПгірЄДЄМГс«ЄГ ВДОЛЬ

иіганп/t 1 чодвмжкый механизм 5 зажатия
„GBPCCTho ь зажаг( w ірубой 27 п сторон/
егыга

Под вочлеь*ствием ю^аторцы трубопро-
вода 26 и привариваемой трубы 27 оплавля-
ЮЇСЯ а ч,эгем согласно технологическому
иичп^тоислодитосадка Свдока окончена
Рабочая жидкость подается в полости про-
тивоположные попостям А л В цилиндров
лажатия и цилиндра оплавления и осадки, и
механизмы машичь возвращаются в исход-
ное положение С помощью механизма 7
перемещения машина выезжает к следую-
щем1/ стыку, / Е.се оперлции повторяются. В
спучае свар*уі труб с неправильной геомет-
рической формой внутренней позеркност^,
например овальность вмятин»»», коническая
поверхность, не все башмаки одиеєремен-
но хасаютсч псвер/гкости гзубопровяда, а
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следовательно, силы зажатия воздействуют
неравномерно на каждый башмак Но в свя-
зи с тем, что балка (центрирующий рычаг)
может изгибаться, благодаря наличию чон-
кой перемычки 22, нагрузка на башмака по-
степенно перераспределяется и в конечном
итоге нагрузка распределяется более оав-
номерно между башмаками данного рычага

Распределение нагрузки с точки зрения
прочности рычага является наиболее раци-
ональным, так как изгибающий момент &
опасном сечении (в зоне шарнирной опоры)
значительно, уменьшается, что приводит к
снижению веса, уменьшению металлоемко-
сти конструкции и повышению ее надежно-
сти.

Некоторые дефекты внутренней повер-
хности трубы, как например конусность,

нельзя устранить удалением части труГ,ы
ІІЛИ ус сомнением дефекта за счет пластиче-
ской деформации трубы силами закати*- с
nocMLUDO башмаков внутритрубной свароч-

5 ной машины Иа практике та<ие трубы с
конусностью а их количество составляет
около ?0% всего копичества свариваемых
rpv&, оставляют для ручной ДУГОВОЙ сварки,
которая мало произьодительна ч дорогосто-

10 ящэя по сравнению с контакжой стыковой
свзокой внуіритрубнмм/і машинами

Таким образом, благодаря выполнению
центоир '̂гпщих рычагов в виде Ьапкы, і*мею-

15 щ,е>? в центре тонкую перемычку с расчетной
прочностью в пределах упругой деформа-
ции, расширяются и технологические воз-
можности внутритруЬннх машин.
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