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(54) Наружный центратор
(57) Реферат:

Изобретение может быть использовано для
центрирования при сварке торцов деталей в виде
цилиндрических тел вращения. Наружный
центратор содержит два соединенных между
собой по концам полукольца с упорной
поверхностью, каждое из которых выполнено в
виде одного плоского кольцевого сегмента.
Упорнойповерхностьюявляетсянепосредственно
внутренняя поверхность полуколец центратора.
Первые и вторые концы каждого полукольца
соединеныфиксирующимустройством, имеющим
возможность регулирования усилия прижатия
полуколец к поверхности стыкуемых деталей. На
внутренней поверхности центратора посередине
его ширины выполнен кольцевой паз для

заполнения его защитным газом, перекрытый
перфорированнымраспределителем.Посередине
паза выполнены с равным шагом относительно
друг друга по крайней мере четыре радиальных
сквозных отверстия, заглушенных съемными
элементами с фиксацией. Отверстия
предназначены для визуального наблюдения за
точностью стыковки кромок деталей под сварку,
для подачи защитного газа в зону сварки и для
осуществления визуального наблюдения за
наличием проплавления при сварке деталей
изнутри. Технический результат заключается в
расширении технологических возможностей,
повышении точности центрирования деталей под
сварку и качества сварки. 1 ил.
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(54) EXTERNAL CENTRALISER
(57) Abstract:

FIELD: technological processes.
SUBSTANCE: invention can be used for centering

welding of ends of parts in the form of cylindrical
bodies of revolution. Outer centralizer comprises two
semi-rings with end surface each interconnected at their
ends, each of which is made in the form of one flat
annular segment. Surface is directly inner surface of
centralizer semi-rings. First and second ends of each
semi-ring are connected by fixing device, having the
possibility of adjusting force of semi-rings pressing to
surface of jointed parts. On inner surface of centralizer
in middle of its width there is an annular slot for filling
it with protective gas, which is covered with perforated

distributor. In the middle of the groove at least four
radial through holes are made with equal pitch relative
to each other, plugged with detachable elements with
fixation. Holes are designed for visual observation of
accuracy of joining edges of parts for welding, for
supply of protective gas to welding zone and for visual
observation of presence of penetration during welding
of parts from inside.

EFFECT: expansion of technological capabilities,
improvement of accuracy of centering of parts for
welding and quality of welding.

1 cl, 1 dwg
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Изобретение относится к области сварки, в частности, к вспомогательному
оборудованию - устройствам, предназначеннымдля обеспечения центрирования торцов
цилиндрических тел вращения при сварке.

Известеннаружныйцентратор, состоящийиз секторов с приводнымицентрирующими
кулачками и фиксирующими секторы клиновыми механизмами, каждый из которых
выполнен в виде выступов, расположенных в зоне стыка секторов и контактирующих
с ответныминаклоннымиповерхностямина стягивающейраме.На выступах размещены
подвижные опоры с лысками, по которым осуществляется контакт с ответными
наклонными поверхностями на рамке (патент РФ№2102213,МПКВ23К 37/053, опубл.
20.01.1998).

Общими признаками аналога и заявленной конструкции наружного центратора
являются:

- конструкция выполнена в виде двух соединенных по концам полуколец;
- в зоне стыка полуколец расположены фиксирующие механизмы.
Недостатками известного наружного центратора являются:
- конструкция центратора не обеспечивает равномерное поджатие кромок по всей

длине стыка, так как поджатие осуществляется по малой площади соприкосновения с
поверхностью стыкуемых деталей под сварку, а именно, - по упорной поверхности
приводных кулачков, приводимых в действие от индивидуальных приводных
механизмов;

- не обеспечивает подачу защитного газа в зону сварки, нет защиты от окисления
сварного шва, что отрицательно влияет на качество сварных швов;

- конструкция центратора сложная, состоит из множества сборочных единиц.
Известна полезная модель №124208, МПК В23К 37/053, опубл. 20.01.2013 на

наружный центратор, который состоит из двух полуколец с упорами, первые концы
каждого полукольца соединены осью, вторые концы каждого полукольца соединены
серьгой домкрата, закрепленного на первом полукольце, через крюк, установленный
на втором конце второго полукольца, каждое полукольцо выполнено в виде одного
плоского кольцевого сегмента, к каждому плоскому кольцевому сегменту приварены
центрирующие упоры, каждый из которых выполнен из двух элементов, расположенных
симметрично друг от друга на противолежащих сторонах плоского кольцевого сегмента.

Общими признаками прототипа и заявленной конструкции центратора являются:
- конструкция выполнена в виде двух соединенных по концам полуколец с упорной

поверхностью;
- каждое полукольцо выполнено в виде одного плоского сегмента;
- первые концы каждого полукольца соединены между собой;
- вторые концы каждого полукольца закреплены зажимным механизмом.
Недостатками известного наружного центратора являются: Конструкция центратора

не обеспечивает равномерного поджатия кромок по всей длине стыка деталей, а также
подачу защитного газа при сварке изнутри. Это обусловлено тем, что первые концы
каждого полукольца соединены жестко - осью, а поджатие полуколец центратора
осуществляют посредством зажимного механизма - серьга-крюк, установленного на
вторых концах полуколец.Поджатие полуколец центратора осуществляется не по всему
периметру стыкуемых деталей, а только в местах установки центрирующих упоров
полуколец, что не обеспечивает равномерное распределение усилия поджатия, и как
следствие, точность центрирования стыкуемых торцов деталей под сварку, возможно
местное смещение кромок деталей. К недостаткам известного центратора относится
также его ограниченные технологические возможности - отсутствие возможности
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подачи защитного газа на наружные поверхности стыкуемых деталей при сварке
изнутри.Отсутствие возможности визуальногонаблюдения за точностьюцентрирования
стыкуемых кромок деталей, а также за проплавом сварного шва при сварке изнутри.

Все это в совокупности приводит к снижению качества сварки.
Задачей изобретения является создание конструкции центратора наружного с

расширенными технологическими возможностями, обеспечивающего повышение
точности центрирования деталей за счет увеличение площади его контакта с
поверхностью стыкуемых деталей под сварку, повышение качества сварки.

При решении поставленной задачи достигается следующий технический результат:
- повышение точности центрирования деталей под сварку;
- повышение качества сварки;
- возможность ведения сварки, как снаружи, так и изнутри свариваемых деталей;
- возможность подачи защитного газа в зону сварки;
- осуществление визуального наблюдения за точностью центрирования
деталей под сварку, а также непосредственно за процессом сварки;
На рисунке представлен общий вид наружного центратора.
Поставленная задача с достижением технического результата решается тем, что в

известномнаружном центраторе, содержащем два соединенныхмежду собой по концам
полукольца с упорной поверхностью, каждое полукольцо выполнено в виде одного
плоского кольцевого сегмента, вторые концы каждого полукольца соединены
фиксирующим устройством. Согласно изобретениюпервые концы каждого полукольца
также соединены посредством фиксирующего устройства, имеющего возможность
регулирования усилия прижатия полуколец к поверхности стыкуемых деталей, на
внутренней поверхности центратора посередине его ширины выполнен кольцевой паз,
перекрытый перфорированным распределителем защитного газа, посередине ширины
кольцевого паза выполнены с равным шагом относительно друг друга, по крайней
мере, 4 радиальные сквозныеотверстия, заглушенные съемными элементами сфиксацией,
предназначенные для визуального наблюдения за точностью стыковки кромок деталей
под сварку, для подачи защитного газа в зону сварки и осуществления визуального
наблюдения за наличиемпроплава при сварке деталей изнутри, а упорной поверхностью
является непосредственно внутренняя поверхность полуколец.

Заявленныйв качестве изобретения наружныйцентратор состоит из двух соединенных
между собой по концам полуколец 1,2, каждое из которых выполнено в виде одного
плоского кольцевого сегмента. Первые и вторые концы полуколец 1,2 соединены
посредствомфиксирующего устройства, имеющего возможность регулирования усилия
ихприжатиякповерхности стыкуемыхдеталей.Фиксирующее устройствоконструктивно
может быть выполнено следующим образом: На концах полукольца 1 приварены
проушины 3. На каждой проушине 3 закреплено регулируемое захватывающее
устройство, состоящее из оси 4,шайбы 5,шплинтов 6.На осях 4 одеты болты 7 с гайками
8. На концах полукольца 2 приварены вилки 9. Центрирование стыкуемых кромок
деталей осуществляют путем установки болтов 7 в вилки 9 с последующим поджимом
гайками 8. На внутренней поверхности центратора посередине его ширины выполнен
кольцевой паз 10, для наполнения его защитным газом с целью защиты расплавленного
металла сварного шва от окисления при сварке. Паз 10 закрыт распределителем
защитного газа. Распределитель представляет собой плоскуюпластину 11 с открытыми
на ней по всему контуру отверстиями 12. Распределитель предназначен для
равномерного распределения защитного газа в зоне сварногошва.Посерединеширины
кольцевого паза 10 выполнены с равным шагом относительно друг друга, по крайней
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мере, 4 сквозные радиальные отверстия 13, заглушенные съемными втулками 14,
зафиксированными винтами 15. Отверстия 13 предназначены для визуального
наблюдения за точностью стыковки кромок деталей под сварку (контроль зазора и
смещения кромок), а также для равномерной подачи защитного газа в паз 10 и,
соответственно, в зону сварки свариваемых изделий, для визуального контроля наличия
проплава при сварке. Выполнение поширине кольцевого паза 10 отверстий в количестве,
как минимум, 4 с равнымшагом относительно друг друга определено исходя из условия
обеспечения равномерного распределения газа в пазу 10. На втулки 14 при подготовке
работы под сварку деталей одевают резиновые шланги для подачи защитного газа в
зону сварки.

Работа с центратором осуществляется следующим образом.
На собранные детали сверху по центру стыка устанавливают полукольцо 2 с вилками

9 на каждом конце. Снизу на собранные детали устанавливают второе полукольцо 1 с
проушинами 3 на каждом конце, при этом болты 7 с гайками 8 устанавливают и
фиксируют в вилках 9 полукольца 2. С помощью гаечного ключа равномерно с каждой
стороны затягивают гайки 7, регулируя усилие поджатия центратора к поверхности
стыкуемых деталей до их центрирования. При этом упорной поверхностью является
непосредственно внутренняя поверхность полуколец 1,2 за счет чего увеличивается
площадь контакта упорной поверхности (внутренней поверхности центратора) с
поверхностью стыкуемых деталей под сварку и, как следствие, при поджатии полуколец
1,2 усилия поджатия распределяются равномерно по всему периметру стыка деталей,
что повышает точность их центрирования. Выполняют проверку центрирования торцов
деталей через радиальные сквозные отверстия 13 в четырех зонах. Далее устанавливают
подачу защитного газа в паз 10, для этого в отверстия 13 устанавливают втулки 14,
фиксируют их винтами 15 и устанавливают на трубки втулок 14 резиновые шланги для
подачи защитного газа, при этом защитный газ проходит через отверстия 13,
распределитель - перфорированную пластину 11 с отверстиями 12, обеспечивающую
равномерное распределение защитного газа в зоне сварки.

В процессе сварки изнутри осуществляют визуальное наблюдение снаружи за
наличием проплава шва, для этого временно отсоединяют втулку 14 из сквозного
отверстия 13.

Наружный центратор по сравнению с прототипом обеспечивает расширение
технологических возможностей, повышение точности центрирования деталей под
сварку, повышение качества сварки.

(57) Формула изобретения
Наружный центратор цилиндрических деталей при их сварке в защитных газах,

содержащий два соединенных между собой по концам полукольца с упорной
поверхностью, причем каждое полукольцо выполнено в виде одного плоского
кольцевого сегмента, а вторые концы каждого полукольца соединены фиксирующим
устройством, отличающийся тем, что первые концы каждого полукольца также
соединены посредством фиксирующего устройства, имеющего возможность
регулирования усилия прижатия полуколец к поверхности стыкуемых деталей, при
этом на внутренней поверхности центратора посередине его ширины выполнен
кольцевой паз для заполнения его защитным газом, перекрытый перфорированным
распределителем, а посередине кольцевого паза выполнены с равным шагом
относительно друг друга по крайней мере четыре радиальных сквозных отверстия,
заглушенных съемными элементами с ихфиксацией и предназначенные для визуального
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наблюдения за точностью стыковки кромок деталей под сварку, для подачи через них
защитного газа в зону сварки и для осуществления визуального наблюдения за
проплавлениемпри сварке деталей изнутри, причем упорной поверхностьюупомянутых
полуколец является их внутренняя поверхность.
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