Эффективное производство труб высокого качества
Станок для сварки труб Granlund KOW специально разработан для производства труб соединенных по швам в нержавеющих и термостойких сплавах. Эластичные. Экономит материал. Высокая отдача. Небольшие отклонения.

KOW-1для непрерывной сварки

Стандартная модель станка для сварки труб предназначены для постоянной сварки полированных труб с внешним диаметром от 5 до 19 мм и толщиной стен от 0,4 до 1,2мм. Устройство состоит из следующих элементов, которые вместе составляют линию производства:

1. Дрелейлер с двойной полосой

2. Устройство сварки для соединения полосок

3. Накопитель полосок

4. Барабаны, создающие полоски, с подставками 

5. Устройство сварки TIG со стабилизатором Arc 

6. Валики калибровки с подставками

7. Устройство выпрямления модели KRO.

8. Устройство для резки труб

9. Стол для сбора труб.

10. Контейнер для обрезанных труб

Обрезание труб
Метод обрезания использованный сейчас похож на гильотину. Перед обрезванием, устройство ускоряется до той же самой скорости, что и станок труб. Труба обрезается с соответствующей деформацией трубы. Труба переходит на линию калибровки, где деформация устраняется.

Принцип работы
Полоска досстается из дерейлера с двойной полосой и опускается в устройство сварки, где концы обрезваются под правильным углом и соединяются устройством сврки TIG. Две полоски проволоки могут быть спаены вместе без остановки станка для сварки труб, так как используется накопитель полосок. Нужное количество полосок можно опустить в накопитель, в то время как полоски спаиваются. Плоска превращается в щлицованную трубу с помощью 8 пар формирующих валиков. Щлицованная труба затем попадает в коробку сварки, где сваривается вдоль щелей с помощью электрической арки между ее и вольфрамовым электродом. Заркытая коробка для сварки заполнена инертным газом, который подается снаружи щлицованной трубы. После сварки, труба охлаждена в вод и переходит к 4 валиками калибровки. После прохождения устройства выпрямления модели KRO труба переходит через устройство отрезания к столу для сбора труб. Устройство отрезания регулируется измерителем длины.

Экономит материал 

Метод создания труб Kanthal экономит от 1-1,5% материала по сравнению с принятыми методами.

.

Валики
Формирования полоски, а также калибровка труб производится валикамис пазами, которые разработаны только для одного размера трубы. На стадии формирования полосок, две пары валиков сделанные из усиленной специальной стали и 6 пар из спеченого карбида вольфрама.

4 пары валиков устройства калибровки также сделаны из спеченного карбида вольфрама.

При изменении  размера труб, все формирующие и напрявляющие валики, изоляторы в коробке сварки и направляющие изоляторы в устройстве отрезания должны быть заменены. При изменении толщины стен, но оставляя тот же диаметр трубы, только направляющие валики и первая пара формирующих валиков должны быть замененым. Небольшая разница не будет влиять на валики, к примеру 0,1-0,2 мм больше или меньше в толщине полоски.

Все валики можно установить как вертикально, так и горизонтально. Валики могут быть отдалены не более чем на 0,5 мм от указанного расстояния, для получения нужного диаметра трубы. Это компенсирует износку валиков и продливает их работоспособность.

Высокая отдача
Максимальная скорость сварки труб зависит от вида сплава и качества плоки. Состав может иметь сильное влияние на скорость сварки.

Небольшие отклонения
Рекомендованные оклонения для полосок:

ширина ±0.1 мм

толщина +0/- 0.05 мм или +0.015/- 0.035 мм. 

Полоски не должны иметь выпуклости более чем на 1 мм/м. Овальность труб равная  ±0.04 мм может быть получена с новыми валиками. С изношенными валиками овальность может увеличиться.

Ускоряющие устройства
Для производства черных обоженных труб, станок для сварки обеспечен выскокочастотным обжиганием.

Для регулировки качества шва сварки, может быть использован проверщик вихревых токов.
Эффективное производство труб высокого качества
Станок для сварки труб Granlund KOW специально разработан для производства труб соединенных по швам в нержавеющих и термостойких сплавах. Эластичные. Экономит материал. Высокая отдача. Небольшие отклонения.

KOW-HD для непрерывной сварки
Новая модель станка для сварки труб предназначены для постоянной сварки полированных труб с внешним диаметром от 10 до 30 мм и толщиной стен от 0,8 до 1,5 мм. Устройство состоит из следующих элементов, которые вместе составляют линию производства:
1. Дрелейлер с двойной полосой

2. Устройство сварки для соединения полосок

3. Накопитель полосок

4. Барабаны, создающие полоски, с подставками 

5. Устройство сварки TIG со стабилизатором Arc 

6. Валики калибровки с подставками

7. Устройство выпрямления модели KRO.

8. Устройство для резки труб

9. Стол для сбора труб.

10. Контейнер для обрезанных труб

Обрезание труб
Метод обрезания использованный сейчас похож на гильотину. Перед обрезванием, устройство ускоряется до той же самой скорости, что и станок труб. Труба обрезается с соответствующей деформацией трубы. Труба переходит на линию калибровки, где деформация устраняется.

Принцип работы
Полоска досстается из дерейлера с двойной полосой и опускается в устройство сварки, где концы обрезваются под правильным углом и соединяются устройством сврки TIG. Две полоски проволоки могут быть спаены вместе без остановки станка для сварки труб, так как используется накопитель полосок. Нужное количество полосок можно опустить в накопитель, в то время как полоски спаиваются. Плоска превращается в щлицованную трубу с помощью 8 пар формирующих валиков. Щлицованная труба затем попадает в коробку сварки, где сваривается вдоль щелей с помощью электрической арки между ее и вольфрамовым электродом. Заркытая коробка для сварки заполнена инертным газом, который подается снаружи щлицованной трубы. После сварки, труба охлаждена в вод и переходит к 4 валиками калибровки. После прохождения устройства выпрямления модели KRO труба переходит через устройство отрезания к столу для сбора труб. Устройство отрезания регулируется измерителем длины.

Экономит материал 

Метод создания труб Kanthal экономит от 1-1,5% материала по сравнению с принятыми методами.

conventional method.

Валики

Формирования полоски, а также калибровка труб производится валикамис пазами, которые разработаны только для одного размера трубы. На стадии формирования полосок, две пары валиков сделанные из усиленной специальной стали и 6 пар из спеченого карбида вольфрама.

4 пары валиков устройства калибровки также сделаны из спеченного карбида вольфрама.

При изменении  размера труб, все формирующие и напрявляющие валики, изоляторы в коробке сварки и направляющие изоляторы в устройстве отрезания должны быть заменены. При изменении толщины стен, но оставляя тот же диаметр трубы, только направляющие валики и первая пара формирующих валиков должны быть замененым. Небольшая разница не будет влиять на валики, к примеру 0,1-0,2 мм больше или меньше в толщине полоски.

Все валики можно установить как вертикально, так и горизонтально. Валики могут быть отдалены не более чем на 0,5 мм от указанного расстояния, для получения нужного диаметра трубы. Это компенсирует износку валиков и продливает их работоспособность.

Высокая отдача
Максимальная скорость сварки труб зависит от вида сплава и качества плоки. Состав может иметь сильное влияние на скорость сварки.

Небольшие отклонения
Рекомендованные оклонения для полосок:

ширина ±0.1 мм

толщина +0/- 0.05 мм или +0.015/- 0.035 мм. 

Полоски не должны иметь выпуклости более чем на 1 мм/м. Овальность труб равная  ±0.04 мм может быть получена с новыми валиками. С изношенными валиками овальность может увеличиться.

Ускоряющие устройства
Для производства черных обоженных труб, станок для сварки обеспечен выскокочастотным обжиганием.

Для регулировки качества шва сварки, может быть использован проверщик вихревых токов.

4. Производство труб

KOW, KSA, KCH, KCT, KOG, KCL, KOS

GRANLUND Machinery предлагает широкий выбор устройство для производства труб сварки. Эти устрйова позволяют беспрерывную сварку полосок, обрезание на нужную длину, калибрирование концов и чистку.

GRANLUND KOW-HD свермощный станок сварки

GRANLUND KOW-M стандартный станок сварки труб

GRANLUND KSA накопитель полосок

GRANLUND KCH режущая трубы головка

GRANLUND KCT  станок для резки труб

GRANLUND KOG устройство калибровки труб

GRANLUND KCL линия обрезания труб

GRANLUND KOS оборудование для чистки труб

Для информации о выпрямительных устройствах, GRANLUND KRO и KRH, см. главу 9.

