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Anordning f&r stumsvetsning av plastrdr med stor diameter -
Laite suuren ldpimitan omaavien muoviputkien puskuhitsaamiseksi

(57} Sammandrag:

Svetsarordningen dr avsedd f6r stumsvetsning av plast=-
rér med diametrar dver 500 mm. Allt arbete utférs av svets-
anordnincen fradn insidan av réret, Hirigenom reduceras ar-
betstiden, sdkras svetskvaliteten och pdskyndas installatio-
nen. Lyftkranar och virmetdlt blir onddiga. En nyhet &r
ocksd m&jligheten att svetsa samman rér 1 ett vinkelstallt
ldge. D& svetsanordningen dr i1sirtagbar kan den ccksd med
fordel anvdndas vid reparationsarbeten pd gamla rdr nedgriv-

da 1 jorden, med minimal frildggning av rdren.

{(57) Tiivistelmd:

Hitsauslaite on tarkoitettu poikkileikkauksiltaan yl:
500 mm olevien muoviputkien puskuhitsaamiseksi. Kaikki tyo
suoritetaan putken sisdpuolelta kdsin hitsauslaitteen avul-
1. T411¢:n tyGaika lvhenee, hitsauksen laatu varmistuu ja
asentaminen nopeutuu. Nostokurjet ja ldmpbteltat ovat tar-
peettomia. Uutuutena on myds mahdollisuus hitsata yhteen
putkia jotka muodostavat kulman keskenddn. Koska hitsaus-
laite on purettavissa sitd voidaan mySs edullisesti kiyttdid
vanhojen maahan kaivettujen putkien korjaust&ihin, jolloin

ainoastaan minimaalinen osa putkesta on kaivettu esiin.,




69985

Anordning f8r stumsvetsning av plastrdr med stor diameter -
Laite suuren ldpimitan omaavien muoviputkien puskuhitsaami-

seksi

Denna uppfinning avser en anordning f&r hopsvetsning av
plastrér med stor diameter, vilken anordning omfattar en
inuti plastréren infdrbar central axel, pd vilken tva grup-
per kldmorgan for fixering av anordningen vid insidan av var
sitt plastrdr dr férskjutbart anordnade, drivorgan f&r fdrs-
kjutning av de bada grupperna kldmorgan i axiell riktning,
och en upphettningsanordning f8r rdridndarna.

Det 4r kdnt att stumsvetsa smd och stora plastrdr. Harvid
srarvas till en bdrjan rdrdndarna mycket noggrannt med hjilp
av ett aggregat. Ddrefter infdrs en upphettningsspegel mel-
lan rérédndarna i och f8r upphettning. Genast da plasten ir
tillrdckligt mjuk avligsnas upphettningsspegeln och rdrdn-
darna sammanpressas. Efter avkylning &r svetsen firdig. Samt-
liga operationer mandvreras fran utsidan. Operationerna mids-
te utfdras inom mycket sndva grinser f&r att en god rdrbind-
ning skall erhallas.

I samband med r8r med stor diameter, t.ex. 160 mm och
stdérre, dr dylika tidigare kdnda anordningar behdftade med
féljande nackdelar:

- anordningen uppvisar en stor vikt,

- darfdr kan den anvdndas endast med hijdlp av en lyftkran,

- opereringen med svarvaggregatet och upphettningsspegeln &r
méjlig endast med hjdlp av en lyftkran,

- bortdragandet av det firdigt svetsade rdret fordrar lika-
sa lyftkran,

- p§ byggplatser, speciellt i kanaler kan vinkelsvetsning
6verhuvudtaget inte utfdras, da de nddvindiga stdd- och

ledanordningarna skulle bli alltfdr dyrbara.
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Fran US-patentskriften 3, 164,712 &r en anordning kdnd
med vilken rdrandar, som skall sammansvetsas, bringas pa en
gemensam axel inne i réret med hjdlp av kliamorgan. Anordnin-
gen uppvisar upphettnlngsanordnlngar £5r rdrindarna, och or-
gan for sammanpressning av dessa. Upphettnlngsanordnlngarna
ir anordnade att upphetta hela &ndpartiet i de tva rdrdndar-
na, sa att plastmaterialet mjuknar och smilter pa ett rela-
tivt stort omrade vilket inverkar negativt pa slutresulta-
tet.

Avsikten med fdreliggande uppfinning &r att eliminera
dessa nackdelar och att samtidigt erhalla ytterligare forde-
lar. Detta uppnas genom att anordningen dessutom uppvisar
ett kring axeln svdngbart svarv- eller frisaggregat for for-
bearbetning av rdrdndarna samt avlidgsnande av eventuella

svetsvulster pa insidan av rdret samt att anordningens upp-
hettningsorgan utgdrs av svetsspeglar, vilka Ar anordnade
att genom direktkontakt med de bada rdrindarnas dndytor upp-
hetta dessa innan roérédndarna pressas samman.

1 det fdljande skall ett exempel enligt uppfinningen

nirmare beskrivas under hdnvisning till den bifogade ritnin-
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gen 1 vilken respektive figurer schematiskt visar:

'ig. 1 ett tvdrsnitt genom svetsanordningen,

Fig. 2 ett ldngdsnitt med svarvaggregatet,

Fig. 3 ett tvdrsnitt genom svetsanordningen med en svets-
spegel,

Fig. 4 ett ldngdsnitt med svetsspegeln i arbetslége,

Fig. 5 ett tvdrsnitt med tillbakadragen svetsspegel,

Fig. 6 ett ldngdsnitt med tillbakadragen svetsspegel,

Fig. 7 ett tvdrsnitt med tillbakadragna spdnnelement,

Fig. 8 ett ldngdsnitt med tillbakadragna spdnnelement,
Fig. 9 ett tvarsnitt av svetsanordningen med detaljer,
Fig. 10 ett l&ngdsnitt genom tva spdnnelement med detaljer,
Fig. 11 ett langdsnitt genom arrangemanget med svarvaggre-
gatet och den tillbakadragna svetsspegeln,

Fig. 12 en axel fOr installation av en frdsapparat och en
spegel f0r hopfogning av rdr i vinkel,

Fig. 13 en frdsanordning for rdrdndarna.

Fig. 1 visar ett schematiskt tvdrsnitt av svetsanord-
ningen med ldngdaxeln 1,2 och stddelementen 3. Stddelemen-
ten 3 dr hydrauliskt utskjutbara och indragbara. De har
t11l uppgift att stdlla i linje rOren 15, 16, som skall
sammanfogas, samt att halla dessa i l&ge.

Fig. 2 visar ett schematiskt snitt genom svetsanord-
ningen, med ro&ren 15, 16, stddelementen 3, 4, 5, 6 och
svarvaggregatet 8, vilka uppbdrs av axeln 2. Stddelementen
3 - 6 kan separat avldgsnas fran respektive axelrdr.

Fig 3 visar ett tvdrsnitt l&ngs linje II-II 1 fig. 4,
med svetsspegeln 9 vilken bestar av fyra segment. I l&dngd-
snittet i fig. 4 dr svetsspegeln 9 askadliggjord i svets-
position.

Fig. 5 visar schematiskt de tillbakadragna segmenten
av svetsspegeln 9, vilket i1 fig. 6 visas 1 ldngdsnitt. Tva
segmentpar dr vikta &t vdnster och tva at hdger. Fig. 6
visar rdren 15, 16 1 ett mera avldgset ldge fran varandra,

fOr att mOjliggdra ett tillhakadragande av spegeln 9. I
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foljande operation pressas rérer. samman p& hydraulisk vdg
£8r att svetsa samman de upphettade rdrdndarna.

Fig. 8 visar svetsvulsten 17, vilken, om sa& Onskas,
kan svarvas bort fran insidan av rdret med hjdlp av svarv-
aggregatet 8. Detta minskar turbulensen hos vdtskan som
transporteras i roéren.

Efter avslutad svetsning dras stddelementen 3-6 inat,
varvid rullarna 18, vilka &r monterade 1 elementen med
hjdlp av fjéddrar, forblir i kontakt med rdrets inneryta.
Anordningen kan avldgsnas frdn roret eller si kan sjdlva
réret dras framdt till ndsta svetsstdlle.

Fig. 9 visar ytterligare detaljer 1 samband med axeln
pd vilken tre stddelement 3 uppbdrs. Dessa dr monterade 1
styrorgan 23 med kvadratiskt tvirsnitt. Mellan cylindern
19, kolven 20 och styrorganet 22 &r en kraftig fjédder 21
anordnad, vilken skjuter rullarna 18 radiellt utat. I vin-
keln mellan tva stddelement 3 syns motor 24, kilrem 25 och
remskiva 26 for drift av svarvaggregatet 8. Detsamma visas
ockséd i fig. 11 nagot fdrstorat.

Fig. 10 visar ett ldngdsnitt genom hégra hdlften av

svetsanordningen med spédnnelementen 5, 6. Dessa dr montera-

de pa roret 28 och &r sinsemellan separerbara i 27. ROret
28 glider lidngs roret 29. I det senare dr en hydraulisk

kolv 30 anordnad, varvid ett stift griper in i roret 28

genom en slits 32. Pa detta sidtt ir det mdjligt att medelst

kolven 30 fdrskjuta rdret 28 utmed rdret 29. Tillsammans

med den inte &skadliggjordavdnstra halvan av svetsanordnin-

gen kan plastrdren 15, 16 pd detta sdtt forskjutas mot va-

randra f&r att utfdra operationerna: svarvning, upphettning,

sammanpressning.

Dessutom syns rullarna 18, vilka underldttar svetsan-
ordningens rdrelse i plastrdren 15, 16. For detta &dndamél
dras stddelementen 5, 6 tillbaka frén sin pressposition
(Fig. 7, 8).
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Fig. 11 visar drivmotorn 24, kilremmen 25, remskivan
26, vilka driver svarvaggregatet. Skdrbetten 33, 34 kan
férskjutas i radiell riktning i och f£&6r matning, och de
kan ocksd dras helt och hdllet tillbaka for att frigdra
rordandarna 15, 16 f£8r svetsprocessen. Svetsspegeln 9 visas
i tillbakadraget l&ige. Den kan placeras vertikalt och in-
stdllas i svetsldge. Vid 35, ses glidkabeln med vilken den-
na rérelse utfodrs.

Sammanfogning av vinkelst&dllda ror.

Med anordningen kan ocksa vinkelstdllda rOr sammansvet-
sas. FOr detta dndamdl ersidtts den raka axeln 2 med en krok-
bar axel 7 (Fig. 12). Den senare uppbdr en frdsanordning 36
(Fig. 13), vridbar kring axeln 7'. Den dr fOrsedd med en
arm 37, vid vilken drivmotorn 38 &dr reglerbart monterad.
Motorn driver sagbladet 39, vilket skdr ro6rdnden 11 nog-
grannt. FOr att skdra den motstédende rordnden 12 (inte vi-
sad) dras drivmotorn 38 jidmte sdgbladet 39 ut fran dess
styrning och skjuts tillbaka svdngd 180°.

Fdr att avldgsna anordningen efter fullbordad svetsning
av rbren, frigdrs axeln 7 fran sitt lasta vinkelldge.

Ett ytterligare utfdringsexempel:

Det kan vara fdrdelaktigt att formé& kontrollera luft-
draget 1 plastrodret, for att mera exakt kunna upprdtthalla
de smala upphettnings och nedkylningstoleranserna vid svets-
stdllet. F8r detta dndamdl dr anordningen forsedd med en
metallskiva 40 vilken stdnger s& gott som rdrets hela tvdr-
snitt (Fig. 10). Tillstrdmningen av luft kan ocks& kontrol-
leras termostatiskt med hjdlp av jalusier (inte visade).

Styrning:

De hydrauliska drivorganen dr i regel inne 1 det rér
som skall sammankopplas, varvid styrkabeln dr fdrd genom
réret ut till styrenheterna, vilka kan mandvreras av en
person vid rdrens svetsstdlle. Styrningen dr alltsa iden-
tisk med den vid en fjdrrkontrollerad lyftkran.

A andra sidan, om det dr fr&gan om mycket langa ror,
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vilka t.ex. d4r nedsdnkta i vattendrag, kan ett tradldst
kontrollsystem vara fodrdelaktigt.

Vidare kan det, speciellt vid sammanfogning av vinkel-
stdllda ror, vara fordelaktigt att insdtta svetsspegeln
frdn utsidan, da denna uppvisar en stdrre yta.

Svetsspegel har anvdnts som beteckning pd upphettnings-
anordningen for rdrdndarna. Beteckningen svarvaggregat av-
ser bearbetningsverktyget foér rdridndarna oberoende om det
dr frdgan om svarvning, kapning eller s&gning.

Exempel pd uppfinningens ekonomi:

Antagande: 110 meter ror, diameter 800 mm skall svetsas,

rérstumparnas ldngd 10 meter.

Tidigare Nu
- Transport till byggplatsen +
férberedelse CHF 1000:- 140: -
- 10 svetsar " 5900:- 700:-
- Transport tillbaka " 700: - 140: -
CHF 7600:- 980: -

En ytterligare ekonomisk fdrdel ligger i anvdndningen
av anordningen vid sanering av gamla rdr nedgrdvda i jor-

den, med minimal frildggning av rdren.
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Patentkrav:

1. Anordning f&r stumsvetsning av plastrdr med stor
diameter, vilken anordning omfattar -n inuti plastréren (15,
16) inférbar central axel (1,7), pa vilken tv3 grupper kl&m-
organ (3,4; 5,6) for fixering av anordningen vid insidan av
var sitt plastrér (15, 16) 4r fdrskjutbart anordnade, driv-

organ (30) for fdrskjutning av de bada grupperna kldmorgan
(3,4;5,6) 1 axiell riktning, och en upphettningsanordning
(9) £6r rérédndarna (11,12), k E&nnetecknad diarav,
att anordningen dessutom uppvisar ett kring ax=ln (1,7)
svidngbart svarv- eller frisaggregat (8) f&r férbearbetning
av rérdndarna (11, 12) samt avligsnande av eventuella svets-
vulster (17) pd insidan av rdret (15, 16), samt att anord-
ningens upphettningsorgan (9) utgdrs av svetsspeglar, vilka
dr anordnade att genom direktkontakt med de b8da r&rindarnas
(11, 12) &dndytor upphetta dessa innan réridndarna (11, 12)
pressas samman.

2. Anordning enligt patentkravet 1, k & nne -
t ecknad dirav, att den centrala axeln (7) Ar instdll-
bar i olika vinkelligen.

3. Anordning enligt patentkravet 1 eller 2, k & n -
netecknad ddrav, att anordningen uppvisar en till-
slutningsanordning (40) f&r att eliminera eller reducera
luftflddet i rdret.

4. Anordning enligt patentkravet 3, k 8 n n e -
t ecknad dirav, att tillslutningsanordningen (40) &4r
termostatiskt kontrollerbar.

Patenttivaatimukset:

1. Laite suuren ldpimitan omaavien muoviputkien pusku-
hitsaamiseksi, joka laite kdsitt#i muoviputkien (15, 16) si-
sddn sijoitettavan keskiakselin (1, 7), jonka piille kaksi
ryhmdd puristuselimii (3,4; 5,6) laitteen kiinnittimiseksi

kummankin muoviputken (15, 16) sisidpuolelle on 1liukuvasti
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asennettu, kidyttdelimen (30) molempien puristuselinryhmien
(3,4; 5,6) siirtdmiseksi akselin suunnassa, ja kuumennuseli-
men (9) putkenpditd (11, 12) varten, t unne t tu siita,
etti laitteessa on lisdksi akselin (1, 7) ympidri kiertyva
sorvaus- tai jyrsinlaite (8) putkenpdiden (11, 12) esikidsit-
telemiseksi sekd mahdollisten hitsauspalteiden (17) poista-
miseksi putken (15, 16) sisipuolelta, ja ettd laitteen kuu-
mennuselin (9) muodostuu hitsauspeileistd, Jjotka suorassa
kosketuksessa putkenpdiden (15, 16) piitepintojen kanssa ol-
lessaan ovat jidrjestetyt kuumentamaan nimi ennenkuin putken-
padt (11, 12) puristetaan yhteen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unn e t -
t u siitid, ettd keskiakseli (7) on siidettidvissd eri kul-
ma-asentoihin.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd laitteessa on sulkulaite (40) putkes-
sa tapahtuvan ilmavirtauksen poistamiseksi tai vihentdmisek-
si.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t unn e t -
t u siitd, ettd sulkulaite (40) on termostaattisesti sd&-

dettdvissi.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Patenttijulkaisuja:—Patentskrifter: USA(US) 3 164 712 (219-101),
4 012 619 (B 23 K 11/04) .
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