
Внедрение автоматической орбитальной 
сварки на объектах ОАО «Сургутнефтегаз»

Сварочное производство играет 
ключевую роль в становлении и 
развитии индустриального обще­
ства. Общеизвестно, что основным 
конструкционным материалом в 
мире является сталь. Ее доля в 
общей массе конструкционных 
материалов составляет ~93%, 
оставшиеся 7% составляют цвет­
ные металлы и пластмассы. Соот­
ветственно, сварка и родственные 
технологии являются базовыми в 
производстве конструкций и из­
делий различного назначения.

Рис.1. Сварка покрытым электродом -  сложный и трудоемкий процесс

Согласно данным анализа, проведенного 
Международным институтом чугуна и стали 
(IISI), существует прямая зависимость между 
ростом потребления стали и общим экономи­
ческим уровнем стран с высокими темпами 
роста внутреннего валового продукта (ВВП). В 
конце XX — начале XXI века в таких странах как 
США, Германия, Япония годовое потребление 
стального проката удерживалось на уровне 420­
590 кг/чел. В России этот показатель находится 
на уровне 250 кг/чел. Поэтому динамическое 
развитие нашей экономики невозможно без 
существенного увеличения металлопотребле- 
ния, неразрывно связанного с ростом объема 
производства сварных конструкций.

Необходимость роста объема про­
изводимой продукции упирается в ряд 
«болевых точек», накопленных нашей 
промышленностью за годы постсоветской 
экономики. Предприятия нефтегазового 
комплекса Западной Сибири в полной 
мере ощущают сейчас нехватку квалифи­
цированных сварщиков и высокопроиз­
водительного сварочного оборудования. 
Если в странах ЕС в структуре потребле­
ния сварочных материалов электроды для 
ручной дуговой сварки составляют 20%, 
проволока сплошного сечения 63%, порош­
ковая проволока 9% и сварочные флюсы 
8%, то в России картина с точностью до

наоборот: электроды 78,3%, проволоки 
сплошного сечения 12%, порошковые про­
волоки 1,1%, флюсы 8,6%. Большая доля 
ручной сварки в отечественном сварочном 
производстве не стимулирует повышения 
точности изготовления элементов и дета­
лей, увеличивает трудоемкость сварочных 
работ и вероятность появления большого 
числа дефектов в швах, а также больших 
деформаций изделия.

Поэтому понятно стремление пред­
приятий переломить эту тенденцию , 
внедрять новые высокопроизводитель­
ные способы сварки и минимизировать

Жесткий привод перемещения 
головки гарантирует соблюдение 
установленной скорости. 
Одновременно на одну 
направляющую могут быть 
установлены две головки, для 
уменьшения времени сварки стыка.

Рис.2. Сварочная головка Pipeliner 609 (используется с источником сварочного тока MPS 4000)



«человеческий фактор». Одним из путей 
решения проблемы, например, в нефте­
газовой отрасли, является применение 
автоматической орбитальной сварки при 
строительстве магистральных и промыс­
ловых трубопроводов.

Так, например, в ОАО «Сургутнеф­
тегаз» в настоящее время проводится ком­
плекс испытаний системы автоматической 
орбитальной сварки с целью определения 
возможностей ее использования при строи­
тельстве напорных водоводов системы 
поддержания пластового давления (ППД). 
Используемая для этих целей труба вслед- 
ствии большой толщины стенки 22-24 мм 
весьма трудоемка в сварке, например, два 
сварщика на сварку одного стыка такой 
трубы диаметром 273 мм затрачивают около 
2 часов. При этом качество сварки не всегда 
является приемлемым, зачастую нераз­
рушающий контроль выявляет различные 
дефекты металла (рис.1).

Весной-летом 2012 г., после прове­
денного анализа рынка сварочных систем, 
для проведения пробных испытаний было

выбрано оборудование фирмы Magnatech 
— ведущего производителя систем авто­
матической орбитальной сварки с 1971 г. 
В сотрудничестве с ООО «Автоматиче­
ские сварочные системы» в г.Сургут было 
доставлено три комплекта различного 
назначения. Для проведения полевых ис­
пытаний — сварки трубы 273х22 мм приме­
нялся комплекс Pipeliner 609 с источником 
сварочного тока MPS 4000 (рис.2). Эта 
сварочная система хорошо зарекомендо­
вала себя при строительстве трубопроводов 
различного назначения, за десятилетия во 
всем мире сварены десятки тысяч киломе­
тров в разных странах. Простая и надежная 
сварочная головка выдерживает самые 
суровые условия эксплуатации, позволяя 
выполнять сварочные работы с рекордно 
низким процентом брака — <1%.

Испытания проводились в два этапа, 
в летних — июнь (рис.3) и зимних — ноябрь 
(рис.4) условиях. Как при температуре 
+ 30°С, так и при —20°С система Pipeliner 
609 продемонстрировала высокую скорость 
сварки при условии отличного качества 
сваренных стыков. На сварку одного стыка

трубы указанного выше типоразмера было 
затрачено 1 час 15 мин. В сварке участвовал 
один оператор. Если сравнить с показателя­
ми ручной дуговой сварки, когда вручную 
два сварщика затрачивают на стык около 
двух часов, то получим увеличение про­
изводительности труда примерно в 1,5-2 
раза.

Таким образом, несмотря на высокую 
стоимость сварочной системы, за счет со­
кращения числа сварщиков и уменьшения 
процента ремонтов сварных стыков приме­
нение указанных систем становится вполне 
рентабельным. Также следует учитывать, 
что подготовка оператора сварочной си­
стемы занимает 2 недели, тогда как свар­
щик ручной сварки 5-6 разряда обучается 
годами. Конечно, выбор всегда остается за 
предприятием, но судя по мировым тенден­
циям, и в нашей стране неизбежен переход 
на высокотехнологичные решения.
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