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1
Изобретение относится к оборудованию

для контактной стыковой сварки кольце-
вых стыков труб как в стационарных усло-
виях, так и в условиях строительства ма-
гистральных трубопроводов нефтяной и
газовой промышленности, где требуются
трубопроводы со всевозрастающими про-
ходными сечениями

Известны машины для контактной сты-
ковой сварки труб, которые можно разде-
лить на три типа:

а) наружные машины, все механизмы
которых, в том числе и сварочные транс-
форматоры, располагаются снаружи сва-
риваемых труб и которые, в свою очередь,
можно разделить на проходные [I] и на-
кидные — разъемные [2];

б) внутритрубные машины, все механиз-
мы которые, в том числе и сварочные
трансформаторы, располагаются внутри
свариваемых труб или плети [3];

в) комбинированные машины, в которых
силовые механизмы центровки и осадки
располагаются внутри машины, а свароч-
ный трансформатор и токоподводящие ме-
ханизмы располагаются снаружи тру-
бы [4].

Наружные машины целесообразно при-
менять для сварки относительно малых

диаметров труб. Для сварки труб больших
диаметров наружные машины делаются
громоздкими и тяжелыми, доступ для ос-
мотра свариваемого стыка становится

5 весьма затруднительным.
Внутритрубные машины целесообразно

применять для сварки труб больших диа-
метров как в стационарных условиях, так
и в условиях строительства магистральных

1 0 трубопроводов, когда машина перемещает-
ся от стыка к стыку. Внутритрубные маши-
ны, зажатые габаритами трубы, требуют
высокой техники конструирования и произ-
водства, особенно в части конструкции сва-

1 5 рочного трансформатора и токоподводов.

Комбинированные машины могут быть
применены для сварки труб средних диа-
метров в стационарных условиях. Располо-

2 0 жение механизмов как внутри трубы, так
и снаружи затрудняет доступ к ним и к
свариваемому стыку. Машины получаются
весьма громоздкими.

Следовательно, наиболее целесообразны-
2 , ми машинами для контактной сварки труб

больших диаметров являются внутритруб-
ные машины, однако в силу конструктив-
ных трудностей промышленного примене-
ния себе они не нашли.
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Известна внутритрубная сварочная ма-
шина [5] , содержащая центральную штан-
гу, на которой размещены зажимные меха-
низмы, механизм оплавления и осадки, а
также опорные ДИСКИ, расположенные по 5
обоим концам центральной штанги. Конст-
рукция этой внутритрубной сварочной ма-
шины является наиболее близким техниче-
ским решением к предлагаемому.

В конструкции этой машины можно вы- ю
делить следующие недостатки.

Во-первых, работа зажимных конусов
основана на использовании трения-сколь-
жения, что вызывает быстрый износ как
штанги, так и конусов, а следовательно, те- 15
ряется их центровка.

Во-первых, отсутствие регулируемых в
радиальном направлении относительно оси
штанги зажимных механизмов не дает воз-
можности выставить механизмы друг отно- 20
сительно друга с необходимой точностью,
а также компенсировать износ направляю-
щих во время работы.

В-третьих, машина рассчитана для ра-
боты в стационарных условиях, так как 25
сварка происходит в упор, и не может при-
меняться в трассовых условиях.

Целью изобретения является повышение
надежности конструкции путем снижения
трения между ее элементами. 30

Указанная цель достигается тем, что рас-
порные диски подвижного и неподвижного
зажимов снабжены роликоопорами, корпус
подвижного зажима выполнен в виде обой-
мы с роликоопорами, а центрирующие эле- 35
менты выполнены в виде рычагов с серьга-
ми, шарнирно соединяющими их с распор-
ными дисками, причем рычаги подвижного
зажима шарнирно закреплены на обойме, а
рычаги неподвижного зажима — на втором 40
опорном диске.

При этом оси роликоопор обоймы и рас-
порных дисков выполнены эксцентричными
с возможностью стопорения в заданном по-
ложении, а наружная поверхность штанги 45
в местах контактирования с роликоопора-
ми снабжена термически обработанными
вкладышами.

На фиг. 1 изображена предлагаемая ма-
шина, общий вид; на фиг. 2 — то же, про- 50
дольный разрез; на фиг. 3 — сечение А—А
фиг. 2.

Машина состоит из семи основных бло-
ков, функционально связанных между со-
бой; 1 —сварочная головка, 2 - ^ отсек гид- 55
роаппаратуры, 3 — центральная штанга,
4 — насосная станция, 5 — привод насосной
станции и механизма перемещения машины
в свариваемой трубе, 6 — редуктор переме-
щения, 7 — механизм перемещения 60

Сварочная головка содержит корпус 8,
представляющий собой полую штангу, на
наружной поверхности которого закреплены
термические обработанные направляющие
9, выполненные в виде колец, разрезанных 65

на сегменты. По концам корпуса 8 жестко
закреплены опорные диски 10 и 11.

В Заднем опорном диске 11 жестко за-
креплены штоки 12 цилиндров 13 зажатия,
жестко закрепленных на зажиме 14, и шар-
нирно с помощью осей 15 с возможностью
покачивания в радиальной плоскости за-
креплены центрирующие элементы — рыча-
ги 16. Другая сторона рычагов 16 шарнир-
но соединена с помощью осей 17 и рычагов
(серег) 18 с распорным диском 19.

На конце рычага 16, находящегося около
свариваемого стыка, жестко закреплены
токоПодводящие 20 и зажимные 21 вкла-
дыши.

Распорный диск 19 может перемещаться
вдоль штанги 8 под воздействием цилинд-
ров 13 на радиально расположенных по
концам тележки роликоопорах 22 по кале-
ным направляющим 9, выполненным н ви-
де колец, разрезанных на сегменты.

Роликоопоры 22 закреплены на средней
эксцентричной относительно концов части
оси 23, концы эксцентричной оси располо-
жены в проточках выступающих частей
дисков. Ось 23 имеет на одном конце зуб-
чатый венец, который стопорит ее от прово-
рота с помощью стопора 24. Проворачивая
ось 23 за зубчатый венец, можно прибли-
жать или отдалять роликоопоры 22 от по-
верхности вкладышей 9.

Конструкция второго распорного диска
подвижного зажима выполнена аналогично
за исключением того, что оси 15 рычагов
шарнирно закреплены не на неподвижном
упорном кольце, а на корпусе 25 зажима,
выполненном в виде обоймы, на котором
также жестко закреплены штоки 12 цилин-
дров 13 зажатия.

Корпус 25 подвижного зажима (обойма)
может перемещаться вдоль штанги 8 по за-
каленным направляющим 9 на роликоопо-
рах 22, конструкция которых аналогична
соответствующей конструкции роликоопор
распорных дисков, под воздействием цилин-
дров осадки 26, жестко закрепленных в
упорном кольце 10. Штоки 27 цилиндров
осадки жестко закреплены на обойме 25.

Кольцевой сварочный транспортер 28
жестко установлен непосредственно на
штанге 8. Его вторичный виток посредством
гибких шин соединен с токоподводящими
вкладышами 20.

Рабочий процесс сварки труб происходит
в следующем порядке.

Машина заводится в свариваемую трубу
так, что торец трубы располагается посре-
дине между вкладышами 20, подается мас-
ло в полости 29 цилиндров зажатия, так
как штоки 12 цилиндров жестко закреплены
в упорном кольце 11, начинает двигаться в
сторону стыка корпуса цилиндров, а вместе
с ними и жестко связанный с ними распор-
ный диск 19. При этом начинают двигаться
вперед и проворачиваться на осях 17 внут-
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ренняе концы серег 18. Изменяется наклон
серег относительно оси штанги 8, так как
их верхние концы связаны осями 17 с цен-
трирующими рычагами 16 и, следователь-
но, не могут двигаться вперед. Под воз- 5
действием расходящихся серег 18 расхо-
дятся в радиальном направлении центри-
рующие рычаги 16 и прижимаются к внут-
ренней поверхности трубы.

Таким образом, происходит зажатие пер- 10
вой свариваемой трубы, причем чем больше
будет угол между продольной осью маши-
ны и продольной осью серег 18, тем больше
усилие зажатия.

Далее на свободный конец сварочной 15
машины со стороны штанги и блока гидро-
аппаратуры надвигается вторая труба до
упора в торец первой. Зажатие производит-
ся вторым зажимом аналогично первому,
только штоки цилиндров отталкиваются не 20
от неподвижного блока, а от фланца обой-
мы 25.

Подаются ток на сварочный трансформа-
тор 28 и рабочая жидкость под давлением
в полости 30 цилиндров осадки 26 25

Поршни цилиндров своими штоками 27
перемещают в сторону стыка подвижный
зажим 25 и удерживаемую им свариваемую
трубу. Под воздействием тока торцы трубы
оплавляются и разогреваются. После дос- 30
таточного разогрева, определяемого про-
граммой сварки, происходит осадка. Свар-
ка окончена.

После сварки масло подается в противо-
положные рабочим полости всех цилиндров, 35
и механизмы машины возвращаются в ис-
ходное положение. Машина с помощью сво-
его механизма перемещения выезжает из
сваренной клети так, чтобы торец плети по-
пал на место сварки и все операции повто- 40
ряются.

В отсеке гидроаппаратуры 2 расположе-
ны золотники, клапаны и другая гидро-
аппаратура управления. Штанга имеет
трубчатую конструкцию и в ее полости рас- 45
положены токоведущие силовые кабели
сварочного трансформатора и кабели уп-
равления.

Штанга служит для подвода электроэнер-
гии от внешнего источника и подключения 50
кабелей управления.

Применение предлагаемой машины дает
возможность значительно повысить произ-
водительность труда, так как машина дви-

жется внутри трубы, используя трубу как
дорогу, что исключает необходимость на-
стройки специальной дороги, необходимой
для перемещения вдоль трассы газоприво-
да машин другого типа.

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я

Машина для контактной стыковки сварки
труб, содержащая центральную штангу с
двумя опорными дисками, неподвижный и
подвижный зажимы свариваемых труб с
центрирующими элементами и распорными
дисками, установленными с возможностью
перемещения вдоль штанги от силовых при-
водов, привод оплавления и осадки, закреп-
ленный на одном из опорных дисков и свя-
занный с корпусом подвижного зажима,
о т л и ч а ю щ а я с я тем, что, с целью по-
вышения н адежности конструкции путем
снижения трения между ее элементами,
распорные диски подвижного и неподвиж-
ного зажимов снабжены роликоопорами,
корпус подвижного зажима выполнен в ви-
де обоймы с роликоопорами, а центрирую-
щие элементы выполнены в виде рычагов с
серьгами, шарнирно соединяющими их с
распорными дисками, при этом рычаги под-
вижного зажима шарнирно закреплены на
обойме, а рычаги неподвижного зажима —
на втором опорном диске.

2, Машина по п. 1, о т л и ч а ю щ а я с я
тем, что, с целью обеспечения возможности
регулирования положения зажимов в ра-
диальном направлении, оси роликоопор
обоймы и распорных дисков выполнены экс-
центричными с возможностью стопорения в
заданном положении.

3 Машина по пп. 1 и 2, о т л и ч а ю щ а я -
ся тем, что наружная поверхность цент-
ральной штанги в местах контактирования
с роликоопорами снабжена термически об-
работанными вкладышами.
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