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(57) 1. Технологическая линия для контроля
и обработки сварных труб, поступающих с
трубоэлектросварочного агрегата, включа-
ющая приемный стеллаж, загрузочное уст-
ройство, технологическое оборудование,
сзязанное между собой транспортными
средствами, устройство для контроля труб и

концевой участок линии с карманом для год-
ных труб, о т л и ч а ю щ а я с я тем, что она
снабжена системой по меньшей мере из
трех трайбаппаратов, между которыми рас-
положено устройство для контроля труб, вы-
полненное в виде вихретокового
дефектоскопа, за которым установлена дис-
ковая пила, карман для брака и отходов со
сбрасывателем, выполненным в виде опро-
кидываемого желоба, а на концевом участке
линии между снабженным сбрасывателем
рольгангом и карманом для стандартных
труб" расположен дополнительный карман
для нестандартных труб, над которым смон-
тирован с возможностью поворота в про-
дольном направлении скат-перекрыватель.

2. Линия по п.1, о т л и ч а ю щ а я с я
тем, что на ее концевом участке оппозитно
карманам для годных труб, по другую сторо-
ну рольганга расположен дополнительный
карман, а привод сбрасывателя труб выпол-
нен реверсивным.

3. Линия по п.1, о т л и ч а ю щ а я с я
тем, что по меньшей мере один из роликов
трайбаппаратов выполнен калиброванным
и неприводным,
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Изобретение относится к производству
разнотипных и разномерных труб, преиму-
щественно, к поточным линиям при их от-
делке, контроле и сортировке.

В настоящее время при производстве
продольно-сварных труб на непрерывных
трубосварочных станах после их формовки
производится порезка штанг пилой на ходу
на мерные длины. Затем с помощью дефек-
'тоскопа выявляются дефекты в каждой тру-

бе и независимо от величины дефекта (ло-
кальный или равный всей длине) трубы сор-
тируются и сбрасываются в карманы для
годных и бракованных труб.

Вырезка в трубах отдельных дефектов
(например, непровара швов, раковин, вмя-
тин и др.) при поточном производстве на
трубосварочном стане приводит к останов-
ке стана со значительной потерей про из во-
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дительности, что делает работу его в непре-
рывном режиме невозможной.

Кроме того, при производстве разно-
мерных и разнотипных труб потребуется до-
полнительная настройка участка отделки
для контроля и сортировки труб, включая
замену роликов рольганга. Дело в том, что
при транспортировке разномерных и разно-
типных труб по калиброванным роликам
рольганга скорость их перемещения различ-
на (из-за различия окружных скоростей).
Следовательно, отрезка локальных дефек-
тов не может быть точной, что приведет к
потерям металла и снижению качества труб.

Известна технологическая линия для
прав.:ч и резки длинномерных прутков, со-
держащая приемный стеллаж, правильные,
порезочные средства, рольганги, склизы,
шлепперы и сбрасыватели [1].

Линия проста по конструкции, достаточ-
но производительна, но на ней затруднена
переработка разномерных по сечению прут-
ков и тем более труб, из-за трудностей пере-
стройки порезочных и правильных средств.

Известна технологическая линия для
обработки и контроля труб, поступающих с
прокатного стана, содержащая приемный
стеллаж, выполненный в виде поворотной
решетки, установленное по ходу технологи-
ческого процесса оборудование, связанное
между собой транспортными средствами,
устройство для контроля труб и концевой
участок линии с карманом [2].

Линия позволяет несколько улучшить
качество -онтроля труб в технологическом
потоке и.э сравнению с предыдущим анало-
гом и повысить качество готовых труб, одна-
ко, при использовании поворотных решеток
снижается производительность линии.

Однако, получение требуемого техниче-
ского результата по контролю, обработке и
сортировке по качеству сварных труб, посту-
пающих с трубного агрегата, при использо-
вании невозможно из-за недостаточно
надежного уровня контроля труб и отсутст-
вия связи между контролем, порезкой и сор-
тировкой труб по качеству. Кроме того, не
могут контролироваться, обрабатываться и
сортироваться разномерные и разнотипные
трубы в широком сортаменте и малотоннаж-
ными партиями.

В основу изобретения поставлена зада-
ча создать технологическую линию для кон-
троля и обработки сварных труб, в которой
усовершенствование, касающееся снабже-
ния линии новыми конструктивными эле-
ментами и их взаиморасположения,
позволит повысить качество сварных труб и
расширить технологические возможности

линии, и за счет этого повысить надежность
обработанных на линии сварных труб.

Для решения поставленной задачи тех-
нологическая линия для контроля и обработ-

5 ки сварных труб, поступающих с
трубоэлектросварочного стана, включает
приемный стеллаж, загрузочное устройст-
во, технологическое оборудование, связан-
ное между собой т р а н с п о р т н ы м и

10 средствами, устройство для контроля труб и
концевой участок линии с карманом для год-
ных труб.

В отличие от известной предлагаемая
технологическая линия снабжена системой

115 по крайней мере из трех трайбаппаратов,
между которыми расположено устройство
для контроля труб, выполненное в виде вих-
ретокового дефектоскопа.

За дефектоскопом установлены диско-
20 вая пила, карман для брака и отходов со

сбрасывателем, выполненным в виде опро-
кидываемого желоба. На концевом участке
линии между снабженным сбрасывателем
рольгангом и карманов для стандартных

25 труб расположен дополнительный карман
для нестандартных труб. Над ним смонтиро-
ван с возможностью поворота в продольном
направлении скат-перекрыватель.

На концевом участке линии оппозитно
30 карманам для годных труб, по другую сторо-

ну рольганга может быть расположен допол-
нительный карман, а привод сбрасывателя
можно выполнить реверсивным.

По крайней мере один из роликов трайб-
35 аппаратов линии можно выполнять калиб-

рованным и неприводным.
В результате использования заявляемо-

го изобретения достигается результат, за-
ключающийся в разработке

40 автоматизированной технологической ли-
нии по вторичному контролю бракованных

. сварных труб, выявлению и оценке дефек-
тов, их удалению и последующей сортиров-
ки на стандартные, нестандартные и

45 бракованные трубы. На линии возможна об-
работка разномерных (по диаметру и длине)
и разнотипных (круглых, квадратных, пря-
моугольных) труб в широком сортаменте ма-
710- и с р е д н е т о н н а ж н ы м и партиями.

50 Обработку труб можно выполнять в непре-
рывном и цикличном режиме без сущест-
венных остановок на перестройку
оборудования при переходе на новый раз-
мер трубы.

55 Снабжение технологической линии сис-
темой по крайней мере из трех трайбаппа-
ратов, связанных электрически с
вихретоковым дефектоскопом и приводом
пилы, позволяет своевременно перемещать
трубы по потоку и точно по времени оста-



навливать их для порезки на автоматически
задаваемом расстоянии от дефектного уча-
стка.

Расположение между трайбаппаратами
устройства для контроля труб, выполненно-
го в виде вихретокового дефектоскопа, и
последующая установка дисковой пилы со-
ставляют блок компактного электрически и
механически связанного между собой обо-
рудования, который позволяет выполнять
ряд операций по обнаружению дефектов,
перемещению и своевременной остановке
труб для отрезки дефектных участков, пере-
мещению порезанных частей с оценкой их
качества и сортировкой по карманам для
брака и отходов, для нестандартных и стан-
дартных труб. Выполнение сбрасывателя в
виде опрокидываемого желоба позволяет
отсортировать короткие концы, брак и отхо-
ды перед последующей передачей длинно-
мерных годных труб для сортировки на
стандартные и нестандартные.

Снабжение рольганга на концевом уча-
стке линии сбрасывателем и монтаж синх-
ронно связанного с ним и поворачиваемого
в продольном направлении скатом-пере-
крывателем позволяет четко сортировать
трубы на стандартные при опущенном ска-
те-перекрывателе и на нестандартные при
его подъеме, что и обеспечивается располо-
жением дополнительного кармана между
рольгангом и карманом для стандартных
труб.

Четкая и синхронная работа трайбаппа-
ратов, дефектоскопа, пил, опрокидывающе-
гося желоба, сбрасывателя .и
ската-перекрывателя позволяют качествен-
но сортировать порезанные трубы на брак,
стандартные и нестандартные независимо
от их размеров, формы и длины, улучшить их
качество, обеспечить экономию металла,
повысить производительность линии и тру-
босварочного агрегата.

Расположение на концевом участке ли-
нии оппозитно карманам для годных труб по
другую сторону рольганга дополнительного
кармана и выполнение привода сбрасывате-
ля труб реверсивным позволяют периодиче-
ски использовать этот карман для сброса
годных труб в то время, когда обвязываются
и выгружаются стандартные или нестандар-
тные трубы из соответствующих заполнен-
ных карманов по другую сторону рольганга.

Это позволяет исключить остановки ли-
нии на отгрузку готовых труб, повысить про-
изводительность линии. Выполнение по
крайней мере одного из роликов трайбаппа-
ратов калиброванным и неприводным по-
зволяет стабилизировать скорость
перемещения труб за дефектоскопом и пе-
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ред пилой, что улучшает точность остановки
трубы для порезки, снижает отходы металла.
в обрезь независимо от размеров и формы
сменяемых для обработки труб.

5 Сущность изобретения поясняется чер-
тежами, на которых изображено.

на фиг.1 - схема расположения обору-
дования технологической линии;

на фиг.2 - вид по А-А на фиг.1;
10 на фиг.З - вид по Б-Б на фиг.1;

на фиг.4-9 - различные варианты вы-
полнения роликов трайбаппаратов.

Изобретение реализуется следующим
образом. Заявляемая технологическая ли-

15 ния для контроля и обработки сварных труб,
поступающих с трубоэлектросварочного аг-
регата, включает приемный стеллаж 1, за-
грузочное устройство 2 для поштучной
загрузки труб. Технологическое оборудова-

20 ние содержит устройство для контроля труб
3, дисковую пилу 4 и желобчатый сбрасыва-
тель 5, скат-перекрыватель 6 со сбрасывате-
лем 7 и карман, связано между собой
транспортными средствами - приемным

25 рольгангом 8, трайбаппаратами 9 и транс-
портными рольгангами 10 и 11 для годных
труб. В отличие от прототипа линия снабже-
на системой по крайней мере из трех трай-
баппаратов 9, между которыми

30- расположено устройство для контроля труб,
выполненное а виде вихретокового дефек-
тоскопа 3. За ним после трайбаппарата 9
установлена дисковая піша 4, карман 12 для
брака и отходов со сбрасывателем 5, выпол-

35 ненным в виде опрокидываемого желоба,
На концевом участке технологической ли-
нии между снабженным сбрасывателем 7,
рольгангом 11 и карманом 13 для стандарт-
ных труб расположен дополнительный кар-

40 ман 14 для нестандартных труб, над
которым смонтирован с возможностью по-
ворота относительно оси 15 в продольном
направлении скат-перекрывателя б. На кон-
цевом участке линии оппозитно карманам

45 13 и 14 для годных труб, по другую сторону
рольганга 11 может быть расположен до-
полнительный карман 16, а привод сбрасы-
вателя 7 труб может быть реверсивным. По
крайней мере один из дпух роликов трай-

50 баппаратов 9 может быть выполнен калиб-
рованным и неприводным. На фиг.4-9
показаны приводные и неприводные роли-
ки 17 и 18 с калиброванными треугольными
или радиальными ручьями 19 и 20 и гладкие

55 валки 21. Калиброванные и неприводные
валки могут быть в трайбаппарате как верх-
ними, так и нижними.

В процессе работы технологической ли-
нии пакет предназначенных для переработ-
ки труб загружают краном на приемный
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стеллаж 1 и загрузочным устройством 2 (до-
затором) трубы поштучно задают на прием-
ный рольганг 8. Каждая труба с помощью
трайбаппаратов 9 пропускается через де-
фектоскоп 3 и годные трубы направляются
транспортным рольгангом 10 в карман 13
стандартных труб, а браковочные трубы - к
дисковой пиле 4, на которой автоматически
вырезаются дефектные участки трубы.

Если отрезанная часть трубы менее пол •
утора метров, то она сбрасывается в карман
12 путем опрокидывания желоба сбрасыва-
теля 5 (фиг,2), после чего сбрасыватель воз-
вращается в исходное положение. Если
отрезанная часть трубы больше полутора
метров, то она направляется на концевой
участок линии и сбрасывается по команде
автоматизированной управляющей систе-
мы в карман 13 или 14. При этом для пропу-
ска труб с дефектами длиной бол се полутора
метров и труб бездефектных длиной 1,5-3 м
скат-перекрыватель 6 поворачивается вок-
руг оси 15 в верхнее положение, и труба
сталкивается сбрасывателем 7 в карман 14.
Если же отрезанная труба имеет длину бо-
лее 3 м и на ней отсутствуют дефекты, то в
этом случае гкат-перекрыватель 6 опускает-
ся в нижне- положение и с помощью сбра-
сывателя 7 труба сталкивается п карман 13
стандартных труб.

Пакеты труб из кармаиоо 13 или 14 по-
сле обвязки забираются краном, В это вре-
мя на линии может заполняться карман 16
годными трубами при реверсивном попоро-
те сбрасывателя 7.

При ^тгировке квадратных и прямо-
угольных 'руб могут быть использованы
только карманы 14 и 16. Для повышения
точности отрезки дефектных участков (со
смещением, не превышающим 50 мм) по
крайней мере один из роликов выполняется
калиброванным и неприводным, что позво-
ляет стабилизировать скорость и время пе-
ремещения труб от дефектоскопа до
дисковой пилы.

На фиг.4-9 показаны размещения раз-
номерных и разнотипных труб, проходящих
в трайбаппарате через калиброванные не-
приводные и гладкие пригодные валки. Ис-
пользование неприводного ролика с
треугольным ручьем лучше стабилизирует
скорость перемещения разномерных круг-

лых труб. Глубину треугольного ручья h при
транспортировке квадратных и прямо-
угольных труб определяют зависимостями

h < 0,7a; h < 0,35b,
5 где а и b - размеры трубы.

При транспортировке слегка прогнутой
трубы в трех трайбаппаратах с калиброван-
ными ручьями происходит доправка труб за
счет смещения к средней части калибра

10 изогнутых участков под действием силы R,
являющейся равнодействующей сил реак-
ций Р и N со стороны роликов. Правке под-
вергаются трубы с общей стрелой прогиба
не более 0,25 диаметра. Так. например, при

15 переработке дефектных сварных труб диа-
метром 42,3 мм и длиной 5-8 мм из углеро-
дистой стали Сг.З на технологической
линии трубного цеха метзавода им. Комин-
терна пикет труО массой 5 т заі рухали но

20 приемный стеллаж и загрузочным устройст-
вом поштучно подавали на приемный роль-
ганг. Со скоростью 0,2-0,4 м/с трубы
проходят дефектоскопию и в строго задан-
ное оремя останавливаются перед диско-

25 вой пилой для отрезки дефектных участков.
Бракованные трубы и отходы длиной до

1500 мм сбрасывали желобом в карман, ос-
тальные сортировались по карманам на
концевом участке линии на трубы стандар-

30 тиые и нестандартные. В итоге из пачки
бракованных труб было получено 0,460 т
обрезкоп и брака. 3,02 т - стандартных и
0,72 т нестандартных труб.

На технологической линии была опро-
35 бована переработка круглых труб диамет-

ром от 20 до 76 мм, квадратной 25 х 25 мм
и прямоугольных размером 25 х 28, 25 х 40
и 25 х 50 мм.

Согласно данным проведенных опро-
40 бований в промышленных условиях заявля-

емое изобретение по с р а в н е н и ю с
прототипом обладает преимуществами:

а) снижается браг с 5 до 0,46 т, т.е.
болеечем в 10 раз, при этом выравниваются

45 штанги (происходит их доправка), повыша-
ется производительность стана;

б) переработку разномерных и разно-
типных труб производят практически на од-

50 ном оборудовании без существенной
перестройки его.
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