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Аннотация 
 

В методических указаниях приведены конструкции 
приспособлений для сборки обечаек. Представлен рас-
чѐт величин сил, которые должны развивать прижимы 
при сборке обечаек, имеющих после выполнения заго-
товительных операций отклонения от правильной ци-
линдрической формы. 
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1. ЦЕЛЬ РАБОТЫ 

Исследование влияния геометрических параметров заготов-

ки цилиндрической обечайки на величину силы, требующейся для 
сборки продольного стыка. 

2. СОДЕРЖАНИЕ РАБОТЫ 

Для обеспечения качества сварки и высоких эксплуатацион-
ных характеристик продольного шва сосудов, работающих под 

давлением, смещение кромок и величину зазора в стыке ограни-
чивают в пределах сравнительно узкого поля допусков. Так, на-

пример, допустимая величина зазора в зависимости от способа 

сварки, толщины металла и типа сварного соединения изменяется 
в пределах от 0 до 5 мм, смещение кромок из плоскости соедине-

ния допускается  10…..15 % от толщины металла, но не более 3 
мм. 

В заготовках цилиндрических обечаек зазоры и смещения 
кромок значительно превышают допустимые пределы. При гибке 

на вальцах или под прессом зазор в стыке может достигать 10% , 

а смещение 2…4 % от  диаметра сосуда. Поэтому в сборочном 
устройстве предусматриваются прижимы, обеспечивающие тре-

буемые совмещения кромок. 
На рис. 1 показаны схемы типичных приспособлений для 

сборки продольного шва цилиндрических  обечаек большого(рис. 

1а) и малого (рис. 1б) диаметра. 
Приспособление, показанное на рис. 1а, устанавливают с 

торцов обечайки 1 и закрепляют ее кромки прижимами Рп (винто-
выми, либо пневматическими). Затем с помощью талрепа 4 (втул-

ка, содержащая левую и правую резьбу) и рычагов 3 сближают 

кромки обечайки, ликвидируют зазор и соединяют их на прихва-
тах 

Величина усилия прижатия кромок Рп должна быть доста-
точной для устранения недовальцовки кромок, характеризуемой 

углом  (см. табл.1 первая строка).  

В приспособлении, показанном на рис. 1б, силу Рд прикла-

дывают в диаметральной плоскости обечайки с помощью рычаж-
ной системы 4. В данном приспособлении сварку выполняют без 

прихваток, поэтому в собранном положении кромки удерживают-
ся прижимами клавишного типа 5, которые должны развивать 

усилие, рассчитываемое по формулам приведенным в таблице 1, 
вторая строка. 

Таким образом, проектирование приспособления  для сбор-
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ки продольного шва обечайки необходимо определить величины 
сил Рд, Рсм. 

 

 
 

Рис.1. Схемы приспособлений для сборки обечаек:  
а) большого диаметра; б) малого диаметра 

 
Формулы для определения сил, требуемых для устранения 

дефектов заготовитель-ных операций (превышение кромок - , 

недовальцовка кромок -  и другие) представлены в табл.1. 
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Таблица 1 

 
 

3. ПРИБОРЫ И ОБРАЗЦЫ 

Для экспериментального исследования  используют набор 
колец, имеющих зазор в окружном или радиальном направлении 

и отличающихся  между собой  размерами  рис.2.  
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Рис.2. Схемы колец, имеющие отклонения от правильной 

геометрической формы:  

а) недовальцовка кромок - ; б) превышение кромок -  .  

 

Для нагружения колец используют приспособления, пока-
занные на рис.3. Кольцо устанавливают между центрирующими 

штырями 1 и нагружают винтовым прижимом 2. Усилие Р опреде-
ляют с помощью динамометрической скобы 3 по индикатору 4, 

часового типа. Размеры колец измеряют штангенциркулем. 

 
Рис.3. Приспособление для измерения сил необходимых 

для исправления превышения кромок в обечайках 
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4. ХОД ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ 

  

4.1. Производят измерения основных размеров кольца, и записы-
вают в таблицу 2. 

4.2. По соответствующим формулам рассчитывают усилия Рд и Рсм 

 
  

Таблица 2 
Результаты измерения основных параметров колец и расчет 

усилий 

 

 
 

4.3.Сопоставляют результаты, полученные в экспериментах с 

кольцами 1а и 2а, 3б и 4б. 

4.3. Анализируют полученные результаты и составляют отчет. 
 

5. СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЕТА 

Отчет по работе должен содержать цель исследования, опи-

сание эксперимента и его результатов, все необходимые расчеты, 

выводы и предложения по конструкции стенда для сборки и свар-
ки обечайки заданных размеров. 

 

6. КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

6.1. Объяснить устройство и работу приспособления для сбор-
ки и сварки продольных стыков обечайки. 

6.2. Какие функции выполняют прижимы в приспособлении 
для сборки и сварки обечаек? 

6.3. Как изменится величина усилий Рсм и Рд, если все разме-

ры обечайки увеличить в три раза? 
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6.4. Можно ли использовать для сборки стальных обечаек при-
способление, спроектированное для алюминиевых обечаек тех 

же размеров? 
6.5. Диаметр какого сечения конической обечайки принимают 

в расчете при проектировании  сборочного приспособления? 

 

7. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ 

7.1. Перед началом работы пройти инструктаж по технике 
безопасности. 

7.2. Во время работы запрещается снимать приспособление 

с лабораторного стола. 
7.3Перед каждым экспериментом проверить надѐжность за-

крепления образца в приспособлении. 
7.4. Запрещается трогать руками образец в нагруженном со-

стоянии. 

 


