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А Н Н  С Т А Ц И Я

Инструкция *о технологи  и технически средствам сварки ос

теклован них труб в полевых услсвяях разработана в ТатНШИнефть 
и является документом, соре делящим технологический регламент 

осуществлен» процесса сварки остеклованных труб.

Технология электрода свой сварки остеклованных труб позволяет, 

одновременно с процессом сварки труб по металлу, производить 

сваривание и стекол, представляющих собсЁ внутренние защитные ио= 

к р ы т ,  соединяемых труб. В инструкции приводится оптимальная, с 

точки зрения осуществления процесса электродуговой сверки осте к» 

доданных труб, конструкция торцев металлических труб, даны тре

бования, предъявляемые к защитным стеклянным покрытиям на конце- 

вмх участках труб, выполнение которых обусловливает получение 

качественного спая отекла в процесса сварен остеклованных труб, 

давя хехиологячеекяе режимы термических обработок концевых участ

ков остеклованных труб, как перед их электродуговой сверкой, так 

и поеме пав, дави технологические режимы процесса влектрсдеговой 

сварки, а т а к а  технологический режим охлаждения участка труб с 

только что нанесенным сварочным швеи.

Креме score в инструкции приведены правила техники безопаснос

ти проведения зннеухазанвых работ.
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I .  В В Е Д Е Н И Е

Увеличение срока службы нефтепромыслового обоигдования являет

ся важной народно-хозяйственной задачей, В последние воды в неф

тяной промышленности наряду с другими методами зздиты нефтепро- 

промыслового оборудования от коррозии получил достаточно широкое 

применение и метод защиты при помощи нанесения в^тренвих защит

ных покрытий. Причём в качестве материалов защитных покрытий 

используются различные вещества такие как металлы /цинк* елями 
вий/, полимеры /бакелитовый лак, эпоксидные и другие смелы/, а 

также силикаты /эм аль, стекло и др. / .  До настоящего времени самым 

узким местом этого способа борьбы с коррозией нефтепромыслового 
оборудования, особенно такого как нефтепроводные я другие трубы, 
является отсутствие надежного, с точки зрения короаюнной 
стойкости, соединения этого оборудования. Даже такое наиболее 

простое соединение, как фланцевое требует значительного услож
нения своей конструкции, с тем чтобы в и а к ^ -т о  мере обеспечить 
защиту поверхности металла от контакта с агрессивной средой. 

Естественно, что фланцевые соединения не могут иметь сколь -  

-  нибудь значительного практического значения тогда, когда
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р №  ц п  о заглубленных в вемлю магистральных ида других нефте

проводах значительней протяженности. Все оказанное вш е в равной 

пере относится я к такой? вид? соединю да , как резьбовое. Таким 

образен, единственным видом соединения способным полностью удов

летворите всем требовавш и нефтепромысловой практики может быть 

только сварное соединение. Основным требованием, предъявляемый к 

раирабативаемому способу сварки труб с завит ним покрытием, являет

ся т о , чтобы га обеспечивал, обязательно одновременно с процессов 

электрической сварки самих труб, и надежное сваривание в монолит 

иатериалов защитных покрытий труб.
Из материалов, применяющихся в настоящее время дан нанесения 

защитных покрытий на «утреннюю поверхность труб, только силикаты 

могут, без применения каких-то особых мер предосторожности, выдер

живать те тепловые нагрузив, которые возникают при производстве 
сварочных работ. Возтону в качестве объекта исследовательских ра

бот в а м  ( ta n  в первую очередь выбраны металлические трубы с внут
ренним отеклиннын защитным некрыт нем. К началу работ по созданию 

способа сварки остеклованных труб в ТатНИЯИнефть ухе была разра

ботала и испытана в лабораторные и полупрокнилевных условии  тех

нология нанесения стеклянного покрытии на трубы любого диаметра. 

Особенностью остеклованных ко згой технологи  труб явж ется  т о , 

что толщина покрытия в них может легко регулироваться от минималь

ной толщины /д о  C .I  им/ до толщины в 2 -3  ж .  второй особенность! 

этих труб является т о , что стекло покрытия в них прочно спаяно с 

поверхностью металла. Т а к т  образом, ш ТатНЙПЕвефть была пред»ла

ва большая подготовительная работа, возводившая в сравнительно 

короткий срок, разработать снос об сверки остеклованных труб,



РД 9В-1-47-9В Отр.9

обеспечивающий одновременно ов сваркой труб ■ сваривание матерка- 
хов защитных стекливннх покрытий. Наотсвщвя инструкции вкатает 
весь цвха технологических операций способа свара о т п а м а п к  
труб, начиная от нодгегова крокок торцев труб вод оварцу, форми
рованию вскрытия на концах труб в яр, и кончая кроваводгтвон 
сварки остеклованных труб в нолевых услокях.

г . сбцвк я с л о ш т .

2.1. Настоящая инструкция регламентирует основные технологические 
процессы осуществления электродугово! сварки остеклованных
труб нефтепроводного сортамента.

2.2. Инструкция предусматривает проведение сварочных работ о нафте» 
проводными трубами не внутреннею поверхность которых нанесено 
защитное покрытие из стекли. При атом устанавливается, что 
нанесение покрытия будет обязательно осуществлено путей пря
мого контакта расплавленного стекла с внутренней поверхностью 
труб.

2 .3 . Инструкция вкатает технические описана и правила эксплуата
ции вспомогательных приспособлений и устройств:
-  центратора труб.
-  внешнего нагревателя.
-  пакерного устройства.

2 .3 .1 .Серийно вшускаеыое оборудование в инструкции представ»* о 
бее технических описаний, по о указанием принадлежащего ему
шифра.

2 .4 . Инструкция содержит правила техники безопасности проведена 
работ, охраны труда и противопожарной безопасности.

2 .5 . Инструкца является рук сведении документен, определяющим 
комплекс технологически регламентов осуществлена влежтро- 
дуговой свара остеклованных труб а половых условиях.
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3 . ПРПМ I  Х Р Ш Ш  ТРУБ 1 

ВСТСаСГЖГШЬНЫХ н и е р ш с в .

^ . I .  *врвд те* как и править остеклованные труби на производство 

сварочных работ они должны прейти прием, истерий включает 
сдедущ ее:

-  проверку наличия раздали* хромой торцов труб под свариу я 
соответствия ее нормативным требовав яки.

-  проверку наличия валосбразвогс утолщения стекая ни ого по

к р ы т  иепосредотвенно у самих торце® труб.
3 .2 . Кромки торцов остеклованных труб должны при стыковке агеть 

V -  образуй скос вод с биде углом 00-65°, для производства 
одностороннего сварного иве.

8.3. При общем требовании о высевом качестве стеклянного и с к р я т  

во всей длине остеклованной труби, к качеству вокрвгия на 

концевнх участках труб предъявляется еще я дшсянитгяьнсе 

требеваяяе -  по толщине. Дт того, чтобы пслучить сварное 

соедашевш яецнтаих си яв  хоронего качества необходимо чтоб* 

вокритие иа ксицевнх участках било по толщине не менее одно

го миллиметра. Ври «ом, хотя бы у одного торца трубы дежшио 

бнгв взлообраавое утолщение пскрытия. Высота валика до 3 мм, 

■ ярит -  4 ♦ 5 мм.
3 .4 . Марвшрсава труб но жутдевнещу диаметр производитсв для то

г о , чтобы в полевых условиях обеспечить стыковку остеклован- 

внх труб одинаковых внутренних диаметров.
8 .5 . Ip asen ie  остеклованных труб, принятых к производству свароч

ных работ, осуиествдается в складских условиях иа стеллаж 

или непосредственно иа маета вроиэводатва монтажных работ
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в итабедях, в у п ад ав  во высоте, не превышающей 3 рядов. 

Между рядами обязательно должны быть проложены доски.

3 .6 . 1з воя омогаг е явных материалов, яри производстве сварочных 

работ е остеклованными трубами, применяются:
* электрода, 

стекло в италиках.

3 .7 . При оварочанх работах с остеклованными трубами нефтепровод

ного сортамента применяются электрода УСНКИ Д З / | 5 ♦ 1 3 /55/ ,  

иля ИР-3. Даамвтр электродов преимущественно четыре мил

лиметра. Прием и хранение электродов осуществляется соглас

но существующих правил.

3 .6 ; Стекло в штаниках должно иметь обязательно тот же состав, 

что и стекло покрытия остеклованных труб. Применяются выше

указанные штагтики стекла для восстановления в полевых уело* 

виях нарушенных утолщений защитного покрытия на концах 

остеклованных труб. Хранение штапиков осуществляется в 

бумажной упаковке, помещенной в деревянный ящик. Вес каждой 

упаковки не более 1C к г .

4 . псяготсвитьиы Е  ? АБС ТЫ.

4 Д . Транспортире®ание остеклованных труб к месту производства 

сварочных работ осуществляется обычными транспортными 

средствами.

4 .2 . Догруз  очи о-раз груз очные операции с остеклованными трубами 

осуществляется при помощи подъемных механизмов.

4 .3 . При производстве погрузочво-разгрузочных операций и тран

спортировании остеклованных труб необходимо строго о ладить 

за сохранностью целостности стекданногс покрытия м хромом
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остеклованных груб,
4 .4 e Производство сварочных работ моею осуществляться либо в 

вида заготовки отдельных плетей, каждая длиной до ЗС пог. 

метров, либо потрубно непосредственно на насте монтажа 

трубопровода,

4* 5. Заготовка от дольних плетей, на еде дна льне оборудованном 

дня этих целей пункте, осуществляется при помощи поворот* 

него наложения сварочного шва. Такой способ сварки обеспе

чивает более ьысское качество сварного соединения стекла 

защитных покрытий*

4*6* Потрубное штучное сваривание остеклованных труб в полевых 

условиях осуществляется при помощи неповоротного наложения 

сварочных явов и поэт ему требует дополните явных затрат тех* 

нических средств.

4 .7 . Возможен и комбинированный вариант, когда непосредственно 

на трассе монтажа трубспроьода свариваются отдельные пле

ти кэ 3х или даже 4х остеклованных труб, естественно, при 

помощи поворотного наложения швов, а затем соединения этих 

отдельных плетей, но уже при помощи вепоборотного наложения 

ввев.
4 .6 . Перед сверкой остеклованных труб они подбираются тек, что

бы стыковались трубы обязательно одного внутреннего диа

метра. Стыкуемые трубы еще раз проверяются на качество 

стеклянного покрытия ва концах труб, на наличие утолщен ил 

покрытия вблизи торца труб к на сохранность разделки кро
мок.

4 ,3 . Максимально допускаемое отклонения внутренних диаметров 

стыкуемых труб не должно превышать 2 мм.

4 .1C. 1ря обнаружении целостности покрытия на концах труб
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к в  нарушения утолщен га покрытия у торцевой части остекло- 
ваякмх труб о т  всеесававлмаюгея вручную арв помощи гаао- 
всй горежж. Apt этого кснцеэой участок остеклованной труСк
ввавнш нагревателем нагревается так, чтобй торцевая часть 
нагрелась до тежературн размягчения стекла. Затем, не уби

рая внешний нагреватель, газов ей горежо! расвжвжат итаня- 
п  стекла в пронаводят в вплавлен не стекла на концевой учао- 
ток остеклованной т{убн, подобно теку как это делается врч 
гаэоплвменном навлавлевин металла.

4 .11 . Центрирование стыкуемых труб осуществляется яры помощи на
ружных центраторов одной из известных конструкций.

4.12. Отцентрированные остеклованные трубы прихватываются как 
шнимум в 3х местах.

S. СВЙШ ССТШСВДШХ ТРУБ.

5 .1 . Прихваченные сваркой трубы устанавливаются на местности так, 
чтобы расстояние от них до поверхности земли было бы доста
точный для устансвжя иа место будущего сварнетс соединения 
внешнего нагревателя. 9>о примерно равно 50 + 60 см.

5 .2 . Посла этого, на участок стыка труб устанавливают ввевиий 
нагреватель, представляющий собий разьешую электрическую 
яечь сопротивления. Мощность нагревателя для труб диамет- 
рон I5C ни примерно 5 квт. Электроэнергию к введшему нагре
вателю подводят от трансформатора нерп ТСПК-20.

5 .8 . Нрн отоутствп в полевых усломпх точки подключения транс
форматора от проиынленной сети, а такие в связи с невсэмо*- 
ностью обеспечить энергией работу трансформатора ос кахого- 
-пбудь другого источника, питам  ваш его нагревателя
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осуществляют от генех^йтсре сварочного агрегата*

5 .4 . Размер участка труб со стыковым соединением, который необ

ходимо нагревать должен быть не менее 60С мм* Таким образом» 

нагреваемый участок в одной остеклованной трубе равен при
мерло ЗСС мм.

5 .5 . Максимальная температура нагрева труб на ЗС-50°С больше 

температуры размягчения стекла, из которого выполнено за

щитное покрытие.

5 .6 . Для стекла, имеющего температуру размягчения 58С°С. Нагрев 

концевого участка труб необходимо вести до температуры 620- 

-63С°С.

5 .7 . Длина участка трубы, который необходимо нагреть до темпера

туры 62С-6ЭС°С, не должна превышать 5С-6С мм.

5 .8 . Снижение температуры от максимального ее значения на конце 

трубы по мере удаления от него не должно быть большим чем 

15° на один сантиметр.

5 .9 . Температура тела трубы у кран внешнего нагревателя не долж

на быть больше 19С-2ССЬС.

5 .1C. lo o se  достижения заданной температуры нагрева концевых

участков труб, внешний нагреватель обесточивают и отодви

гают по трубе в сторону на 1 -1 ,5  метра.

5 .П .  Нагретый стык проваривают первым сварным швом. Для остек

лованных труб диаметром 150 мм и толщине стенки 7  мм тех

нологические параметры сварка следующие:

-  сила тока 180 Ам.

-  напряжение дуги 26 вольт.

-  электрода ИР-3 диаметром 4 мм.

-  время наложения шва 4-5 мин.
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5Д2. Немедленно ведут: в наложения второго сварного шва. Техно
логические параметры одинаковые, что и для первого иза.

5.13. Сварочные работы ведутся при пшощи любого серийно выпускав* 
ного сварочного агрегата.

5Д4. Установление технологических параметров олектричасксй сзар*> 
т  остеклованных труб, равных типоразмеров, осуществляется 
в зависимости с одной стороны от толщины стенки труб и, в 
какой-то мере, от их диаметров, а с другой -  от обязатель
ного соблюдения условия нагрева стекла покрытая в зове 
сварного соединения до температуры при которой бы оно рас
плавлялось ш получало достаточную подвижность, но, на в 
коей бы мере, не становилось жидкотекучим. Разумеется, крв» 
торием для установления этой зависимости является получение 
равнопрочного сварного шва. Для каждого случая сварки ос- 
теплеванных труб исполнит®л» работ выдается технологический 
регламент, в котором указываются температура тепловых об
работок концевых участков остеклованных труб и режим сварки 
иманно для данного типоразмера труб. Б режиме указывается 
для каждого сварного шва: сила и напряжение тока, марка и 
диаметр электродов и скорость его положения.

5Д5. Если зте условие не удается выдержать, то тогда применяют 
искусственное охлаждение стекла покрытия в зоне сварного 
соединения.

5Д&. После наложения второго шва, на место сварочного сое давания 
снова устанавливают внесший нагреватель и участок стыка 
труб подвергай» коричному нагреву до температуры 6СС°С.
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S .1? . 1рИ 870* Wiffiepesyp* т™°тс1* стыке ССТвЕНСВШННХ Труб СО 
сваршш «Оедавением выдерживается в течении IG швут.

5.18. Затеи виевюй нагреватель обесточивается в снимается е 
труб, а место вето, на нагреты! участся с полученным евар- 
нам сое дане наем остеклованных труб, устанавливается тепло
изоляционна* муфта.

5.19. Тедлоизсляцксинма муфте представляет собой резьемное уст
ройство выполненное яв тег'исстсйкоге материала /асбест, 
веаот, армированный стеклотканью и пропитанный огнеупорной 
глине! или д р ./. Внутренней поверхностью термомуфта доста
точно плотно прилегает к телу трубы. Во дайне териомуфта 
на 400 #• 5СС мм превшэет длину внешнего нагревателя,

5.20. Термомуфта обеспечивает охлаздение, нагретого участка ос- 
теклезакных труб с полученным сварным соединением, се ско
рость* 2 ♦ 4% в минуту.

5.21. В исключительных случаях охлаждение нагретого участка до
пускается производить вместе с отваженным внешним нагре
вателем.

5.22. Контроль качества сварки сстеклоь&ввых труб то металлу 
осуществляется согласно существующих правил.

5.28. Контроль качества сварки стекла защитных покрытий сеущвств- 
лветвя во параметру •сплеинееть". Сплошность проверяется 
методой коронарного разряда. В место сварного соединения 
подводится на втанге сетчатый электрод. Ст источника тока 
высокого иаприжения запитывается электрод и тело тру а*.
Ври наличии михропор в сварном шве стекла между электродом 
и телом трубы проскакивает искра, которую можно фиксировать
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любым известным способом,
5.24. Сварное с о з д а м »  ом еам о*  качественным, если между

электродом и телом трубы на проскакивает искра при напряже

нки тома ж Z киловольта.

6. иапяяа бшяасвссти.

6 .1 . Погрузочно-разгрузочные работы с оотеклованными трубами, юг 
транспортирование, раскдадеа по трассе и все их другие пере- 
менения осуществляются о соблюдением существующих инструктив
ных правил техники безопасности проведения работ с даиниомер- 

ными предметами. Смотри "вравшие техзшш баашасностк" Пш- 
нефтепроме.

6 .2 . Яерамеашже остеклованных труб при помошв металлических ло

мов, отрезков труб, вставлвемшс внутрь оствшлсааиних труб,
категорически запрещается.

6.2. Подключение электро анергии к внешнему нагревателю и ее отклю

чение осуществи*» о соблюдением правил техники безопасности 
эксплуатации электрических установок.

6 .4 . Перед тем, как промаслить опатве нагреватели шт его пере
мещение в сторону по трубе или любые другие операции, связан-  
ные с неизбежным применением ручного труда, необходимо 
убедиться в том, что он обесточен, а исрпус его имеет доста
точно низкую температуру.

6 .5 . Все работы с нагревателем производить в защитных рукавицах.
6 .6 . Работы по электрической сварке и газопламенному наплавлению

ста Ежа доданы производило® при отрогом соблюдении оущ опуъ*  
щшх щ атж  тжшшш й ш а ттносфя на этш м т  рабо*#
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6.7» Поднятие остеклованных труб шт их плетей йа St-60 см
над уровнем земли производить при помощи механизмов и 
приспособлений /тали, домкраты и т .д .Д
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