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(57) Изобретение относится к области
сварки пластмасс, а именно к устройствам
для сварки труб из термопластов в мон-
тажных условиях Цель - повышение каче-
ства сварного соединения и
производительности устройства. Для это-
го устройство для сварки труб из термо-
пластов снабжено установленной на
направляющих между подвижным и не-
подвижным кронштейнами съемной рамой
с жестко закрепленными на ней двумя до-
полнительными зажимными хомутами. До-
полнительные зажимные хомуты
установлены соосно двум основным за-
жимным хомутам. 2 ил.

Изобретение относится к сварке пласт-
масс, а именно к устройствам для сварки
труб из термопластов в монтажных услови-
ях.

Целью изобретения является повыше-
ние качества сварного соединения и произ-
водительности устройства.

На фиг. 1 изображено устройство, об-
щий вид; на фиг.2 - разрез А-А на фиг.1;

Устройство для сварки труб из термо-
пластов содержит зажимные хомуты 1 и 2,
закрепленные на неподвижном 3 и подвиж-
ном 4 кронштейнах соответственно, и на-
правляющие 5 и 6, жестко установленные на
неподвижном кронштейне 3. Кронштейн 4 с
зажимным хомутом 2 установлен на направ-
ляющих с возможностью перемещения, В
неподвижном кронштейне 3 установлен
приводной винт 7, снабженный маховиком 8.
На винте 7 установлена трубчатая гайка 9,
смонтированная в подвижном кронштейне
4. Между маховиком 8 и кронштейном 3

расположена упругая втулка 10. На свобод-
ном конце гайки 9 с возможностью осевого
перемещения установлены поворотный ко-
жух 11 и резьбовая втулка 12. Кожух 11 снаб-
жен фиксатором 13 и фланцем с тремя
парами регулируемых стопоров 14, которые
а трех фиксированных положениях кожуха
расположены напротив торцов направляю-
щих 5 и 6 и имеют возможность попарного
контакта с ними. Рама 15, содержащая под-
пружиненный палец 16 и жестко закреплен-
ные на ней два дополнительных зажимных
хомута 17 и 1 В, установлена на направляю-
щих5 и 6 между кронштейнами 3 и 4, причем
хомуты 17 и 18 расположены соосно зажим-
ным хомутам 1 и 2.

Устройство снабжено также нагревате-
лем 19 и торцователем (не показан).

Устройство работает следующим обра-
зом.

Раму 15 с дополнительными хомутами
17 и 18 закрепляют на направляющих. Сва-
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риваемые трубы 20 и 21 закрепляют в хому-
тах 1 и 2, при оюм труби свободно проходят
через раскрытые хомупы 17 и 18 Поворот-
ный кожух 11 устанавливают в положение
"Торцевание", между торцами труб вводят 5
торцователь \л производят обработку их до
обеспечения плоскопараллельчых поверх-
ностей. Подача труб в процессе торцования
осуществляется маховиком 8 и упругой
втулкой 10 После обработки трубы сводят 10
маховиком 8 до упора торцов друг в друга,
!л вращением втулки 12 поджимают кожух 11
до упора стопоров 14 в торцы направляю-
щих 5 и 6.

Предварительно разведя трубы, уста- 15
навливают кожух 11 в положение "Оплавле-
ние", между трубами устанавливают
нагреватель 19 и с помощью маховика 8
сдавливают их, сжимая упругую втулку 10
Оплавление труб происходит до упора это- 20
рой пары стопоров 14 в торцы направляю-
щих В конце оплавления кожух 11
устанавливают в положение "Осадка", сва-
риваемые трубы разводят, удаляют нагрева-
тель и сдавливают их до упора третьей пары 25
стопоров 14 в торцы направляющих При
этом в стыке создается требуемое давление
осадки благодаря предварительно задан-
ной величине перемещения труб Сразу по-
сле осадки обжимают трубы хомутами 17 и 30

18. раскрывают хомуты 1 и 2. снимают уст-
ройство с трубы, па которой остается рама
15 с дополнительными хомутами, жестко
удерживаемыми сваренные трубы во время
охлаждения стыка В освободившееся уст-
ройство устанавливают следующую раму с
дополнительными хомутами и подают уст-
ройства к сварке очередного стыка

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Устройство для сварки труб из термо-

пластов содержащее неподвижный и по-
движный кронштейны с зажимными
хомутами, направляющие, закрепленные на
неподвижном кронштейне, и приводной
винте трубчатой гайкой, установленной на
подвижном кронштейне и снабженной на
свободном конце резьбовой втулкой и пово-
ротным кожухом с фиксатором и с тремя
парами регулируемых стопоров, установ-
ленных с возможностью попарного контак-
та с торцами направляющих, отличающе-
еся тем, что, с целью повышения качества
сварного соединения и производительно-
сти устройства, оно снабжено установленной
на направляющих между подвижным и
неподвижным кронштейнами съемной
рамой с жестко закрепленными на ней
двумя дополнительными зажимными хо-
мутами, установленными соосно зажим-
ным хомутам
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