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(54) (57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ КОНТАКТНОЙ 
СВАРКИ ПЛАСТМАССОВЫХ ТРУБ, содер­
жащее шарнирно смонтированные на· 
оси торцевой нагреватель и разъем­
ные кольцевые нагревательные эле­
менты, подвижные в осевом направ­

лении, отличающееся тем, 
что, с целью повышения прочности 
сварйого соединения при сварке труб 
из фторопласта за счет компенсации 
температурных расширений сварива­
емого материала, разъемные кольце­
вые нагревательные элементы снаб­
жены установленными внутри них и 
закрепленными на оси разъемными 
гильзами из теплопроводного мате-' 
риала, выполненными со стороны 
торцевого нагревателя с прорезями, 
равномерно расположенными по ок­
ружности гильзы и параллельными 
оси, а с другой стороны - с реб­
рами охлаждения, причем длина про­
резей соответствует ширине разъем­
ных кольцевых нагревательных эле­
ментов.
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Изобретение относится к сварке * 

пластмасс, а именно к устройствам 
для контактной сварки пластмас­
совых труб.

Известно устройство для контакт­
ной сварки пластмассовых труб, со­
держащее нагреватель и разъемные . 
кольцевые нагревательные элементы,: 
закрепленные с помощью шарниров 
на концах двуплечих рычагов, шар­
нирно связанных между собой, а тор­
цевой нагреватель установлен с воз­
можностью поворота на кронштейне, 
жестко закрепленном на оси рыча­
гов . [1] . ,

Недостаток этого устройства за­
ключается в сложности конструкции.

Наиболее близким к изобретению 
по технической сущности и достигае­
мому результату йвляётся устройст­
во для контактной сварки пластмас­
совых труб, содержащее шарнирно 
смонтированные на оси торцевой на­
греватель и разъемные кольцевые на­
гревательные элементы, подвижные в 
осевом направлении [2J .

Однако известное устройство не 
обеспечивает качественной сварки 
труб из фторопласта-4 из-за зна­
чительной деформации зоны соедине­
ния кольцевыми нагревательными эле­
ментами при температурном расши­
рении свариваемого материала в ради­
альном направлении. Вследствие пре­
вышения предела текучести полиме­
ра материал выдавливается из зоны 
сварки, и охлаждение стыка идет 
практически без приложения осадоч­
ного давления.

Цель изобретения - повышение проч-’40 
ности сварного соединения при свар­
ке труб из фторопласта за счет ком­
пенсации температурных расширений 
свариваемого материала.

Указанная цель достигается тем, 
что в устройстве для контактной 
сварки пластмассовых труб, содержа­
щем шарнирно смонтированные на оси 
торцевой нагреватель и разъемные 
кольцевые нагревательные элементы, 5° 
подвижные в осевом направлении, 
разъемные кольцевые нагреваемые эле­
менты снабжены установленными внут­
ри них и закрепленными на оси разъ­
емными гильзами из теплопроводного 55 
материала, выполненными со стороны 
торцевого нагревателя с прорезями,f 
равномерно расположенными по окруж­

ности гильзы и параллельными оси, а 
с другой стороны - с ребрами охлаж­
дения, причем длина прорезей соот­
ветствует ширине разъемных кольце- 

5 вых нагревательных элементов.
Такое выполнение устройства по­

зволяет компенсировать тепловые 
расширения материала во всех направ­
лениях при сварке труб из фторо-·

10 пласта, что повышает прочность свар­
ного соединения.

На фиг. 1 показано предлагаемое 
устройство, общий вид; на фиг.·2 - 
то же, вид сверху; на фиг. 3 - то 

15 же, рабочее положение, вид сбоку;
на фиг. 4 - то же, нерабочее поло­
жение; на фиг. 5 - разъемные гиль­
зы; на фиг. 6 - схема работы уст­
ройства (о, 5 , Ь ) .

■2о Устройство для контактной сварки 
пластмассовых труб состоит из торце­
вого нагревателя 1, разъемных коль­
цевых нагревательных элементов 2 с 
расположенными внутри них разъемны- 

25 ми гильзами 3 из упругого тепло­
проводного материала, закрепленными 
шарнирно на оси 4 и подпружиненными 

(с помощью пружин 5 относительно ос­
нования 6. Кольцевые нагревательные 
элементы опираются на стойку 7, 
которая может легко убираться.

Разъемные гильзы (фиг. 5) име­
ют продольные равномерно распреде­
ленные по окружности и длиной, рав­
ной ширине кольцевых нагревательных 

35 элементов, прорези 8 и ребра 9 ох­
лаждения, мевду которыми в вари­
анте конструкции может быть .выпол­
нена теплоизолирующая прокладка 10.

Устройство работает следующим 
образом.

В исходном положении (фиг. 6а) 
разъемные гильзы 3 и свариваемые 
трубы 11 прижаты к торцевому на­
гревателю 1 пружинами. В процессе 
разогрева труб их диаметр и длина 
нагреваемого участка, определяемая 
шириной кольцевого нагревательного 
элемента, увеличиваются, при этом 
увеличение продольного размера 
компенсируется давлением, создава­
емым пружинами, а радиального - за 
счет упругого расширения разрез­
ного участка гильз 3.

При достижении температуры свар­
ки 380-390°С торцевой нагреватель 1 
выводится из зоны стыка, и осущест­
вляется изотермическая выдержка 
свариваемого стыка при температу-
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ре сварки (фиг. 66). При этом за 
счет теплоотвода с поверхностей 
ребер охлаждения гильз температура 
свариваемых труб на участке, охва­
тываемом этой стороной гильзы, не j 
превышает температуры размягчения 
полимера, труба плотно зафиксиро­
вана в зажиме и способна воспри­
нимать осевое усилие пружины 5.
Участки гильз с прорезями, располо- ю 
женные внутри кольцевых нагрева­
тельных элементов, под действием 
напряжения температурного расшире­
ния материала свариваемых труб 
приобретают коническую форму за 15
счет изгиба участков гильзы между 
прорезями. В результате радиальное 
усилие раскладывается на продоль­
ную ₽£ и нормальную Рл составляю­
щие (фиг. 6S), первая из которых 20 
(Р{) обусловливает, в основном, 
величину усилия осадки.

На третьем этапе сварки - охлаж­
дении (фиг. 4 и 66), кольцевые разъ- 25 
емные нагревательные элементы 2 
отводятся от поверхности гильз 3* 
и последние, продолжая оказывать 
давление на зону соединения труб 
11, охлаждаются совместно с ними зо
до температуры полной кристаллиза­
ции полимера (ниже 250йС).

Таким образом, конструкция 
предлагаемого устройства за счет 
применения разрезных гильз позво­
ляет компенсировать чрезмерное раз­
витие напряжений от теплового рас­
ширения материала в зоне сварки в 
радиальном направлении, Исключить 
тем самым деформацию материала в 40 зоне сварки и, используя эти напря­
жения в качестве усилия осадки, 

создать оптимальные условия для фор­
мирования сварного соединения в про­
цессе изотермической выдержки и пе­
риода кристаллизации сформировавше­
гося соединения, что в конечном ре­
зультате определяет достаточно вы­
сокую прочность сварных соединений. 
Устройство может быть применено для 
сварки труб из различных термоплас­
тов, однако основное его назначе­
ние - сварка труб из наиболее трудно- 
свариваемого материала - фтороплас­
та-4, трудность сварки которого 
связана с чрезвычайно высокой вяз-^ 
костью расплава полимера (1011 -101’п) , 
приводящей к тому, что полимер сва­
ривают в высокоэластичном состоянии, 
а не жидкотекучем, как другие. В 
таких условиях очень важно скомпен­
сировать развивающиеся во всех на­
правлениях тепловые расширения мате­
риала. Кроме того, конструкция уст­
ройства в результате применения раз­
резных гильз позволяет сократить 
цикл сварки в 1,5-2 раза. Это дости­
гается тем, что после отвода коль­
цевых нагревательных элементов, время 
охлаждения сварного соединения зна­
чительно сокращается за счет приме­
нения ребристых гильз, контактирую­
щих с зоной соединения, из теплопро­
водного металла. Продолжительность 
цикла сварки уменьшается также за 
счет отсутствия необходимости отклю­
чения кольцевых разъемных нагрева­
телей во время охлаждения стыка. В то 
же время температура откинутых разъ­
емных кольцевых нагревателей сохра­
няется в пределах 40СГ С, что позво­
ляет сразу после охлаждения и съема 
сваренных труб осуществить следую­
щий цикл сварки.
1
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