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А Н Н О Т А Ц И Я

Инструкция по восстановлению в защите стальных трубопрово­

дов пластмассовыми трубами рекомендуется для защиты стальных 

трубопроводов, транспортирующих агрессивные жидкости, а тахае 

для восстановления вышедших из експлуатации трубопроводов вслед­

ет в ей большого числа порывов при сохранении несущей способности 

труб. Инструкция охватывает основные сведения по технологии 

футерования металлических трубопроводов пластмассовыми трубами 

с цементированием межтрубного пространства, а также правил безо­

пасного ведения работ.

Основанием для составления инструкции послужили научно-ис­

следовательские и экспериментальные работа института ТатНИПИнефть 

на промыслах объединения "Татнефть" за 1970-1977 гг.

Инструкция -предназначена для работников Еефте-газодобываю- 
щей промышленности, связанных с ремонтом и восстановлением 
трубопроводов.

Инструкция составлена сотрудниками института ТатНИПИнефть 

юсв. Гарифуллиным А.Г., к.т.я. Голышшннм В.Г., к.т.н. Юсупо­

вым И.Г , инж. Лубашевым И.И. при участии работников объедине­

ния "Татнефть" к.т.н. Булгакова Р.Т., инж. Полюбая Q.X. в 

Басырова Л.Л.



РД 32-1- 46-78 Стр.з

Руководящий документ 

И Н С Т Р У К Ц И Я

по заняте я восстановлению стальник трубопро­
водов пластмассовыми трубами

РД 39-1- 4R~78

Приказом Министерства нефтяной промышленности от 07.02ЛЯ 89

Срои введения с '01-07.78 

Срок действия до 01,07. 83 
Вводится впервые

I. Б В Е Ш И Е

При использовании нефтепромысловых сточных вод в системе 

поддержания" пластового давления трубопроводы подвержены интен­

сивней коррозии и срок их службы не превышает 5 лет.

Ввиду нерентабельности ликвидации нарушений герметичности, 

частота появления которых с каждым годом возрастав!, нарушен­

ные трубопроводы оставляются в грунте и заменяются новыми, ь 

то время как их несущая способность сохраняется.

Одним из перспективных направлений восстановления трубопро­

водов является их футерование пластмассовыми трубами

Технология футерования Предусматривает установку внутри ме­

таллического трубопровода плети пластмассовых трус t * дальней­

шем именуемой плетью, с последующим заполнением межтруоногс 

пространства тампонажным материалов.

Технология работ состоит из следующих операций:

I) осмотр трассы трубопровода и выбор участке^ длг ^скрытия;
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2) вскрнтие и ревизия концевых участков трубопровода;

3) очистка трубопровода от продуктов коррозии и отложений 

©сутей;

4) шашгонирование и протаскивание троса;

5) сварка плети пластмассовых труб;

6) протаскивание плети пластмассовых труб внутрь трубопровода;

7) цементирование межтрубного пространства;

8) оборудование промежуточных и концевнх участков соединитель- 

ными злементами;

9) опрессовка и подключение трубопровода в систему.

В качестве защитного материала могут быть использованы тру­

бы как из термопластов, так и реактопластов (приложение I). 

Преимуществом предлагаемого способа является возможность его 

применения для защиты новых и восстановления вышедших из строя 

трубопроводов.^ При этом старые водоводы вскрываются только по 

концам защищаемого участка без последующего юс извлечения на • 

поверхность. В зависимости от типа пластмассовых труб и про-. ч 1
филя траосн трубопровода длина участка, футеруемого в один прием, 

может достигать 500' м. Рекомендуемый способ защиты исключает 

в последующем карушения трубопроводов в течение 15 лет. Эконо­

мический эффект от защиты одного километра трубопровода состав­

ляет более 7 Д ‘нс.руб. в год.

2. ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

2.1. Настоящая инструкция распространяется на трубопроводе, 

по которым транспортируются агрессивные жидкости ж л е в  при 

лвкенжи до 200 кго/см^ и температуре до 40°С. *
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2.2. Набор футерующего материала осуществляется в заар- 

скмостж от его химической стойкости по отношению к транспорти­

руемой среде. ("Справочник по пластическим массам" под.ред. 

М.ИД'арбара, З.Н. Катаева, М.С.Акутине, т. 1,П, издательство 

"Химия", 1969).

2.3. К выполнению работ допускаются лица не молох» IS лет, 

прошедшие специальную подготовку, тающие квалификацию слесаря 

и дипломированные сварщики.

2.4. При проведении работ по футерованию трубопроводов при­

меняема» агрегаты, оборудование и приспособления д ол йнк быть

в исправном состоянии и снабжены соответствующими контрольно- . 

измерительными приборами.

2.5. Работы проводятся при надежной двухсторонней связи 

между исполнителями технологического процесса, находящимися по 

концам защищпемогб участка.

2.6. При выполнении работ во футерованию трубопроводов 

предусматривать меры по охране прилегающих к трассе трубопрово­

да земельных участков.

3. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. При проведении работ по защите трубопровода пластмас­

совыми трубами выполняются положения "Правил безопасности в 

нефтедобывающей промышленности" М., "Недра", 1975, утвержденной 
Госгортехнадзором СССР 31 января 1974 г, следуида: разделов:

1(1,1, 1.2, I.I3, I.I6), 2(2.1,2.2, 2,3), 5(5.4), 10(10.1, 10.5),* 

13(13.10).

3.2. Следует соблюдать правила адснтробеаояаспостн при щепояь*»
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зовании электронагревателей для соединения труб.

3*3. Б  олучае применения клеевых соединений труб испод***

зуются растворители,, являющиеся горючими веществами. Поэтому 

необходимо щ ш н ш а т ь  мерн противопожарной безопасности.

3.4. Б процесса использования эпоксидных смол, пластифика- 

'Торов ж отвердателей « ш у т  наблюдаться заболевания кожи при 

непосредствен ■.jом контакте о ними и при воздействии летучих ве­

ществ. Мерк ггредупрелдеюш: работа в хорошо проветриваемом поме­

щении о м е с т ш ш  в н т я я й ы м е устройствами, особенно там, где идут 

дродееск, сопроэоадшщиеся нагреванием, применение перчаток н 

защитных мазей.

4. ПОДГОТОВИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ ПО ЗАЩИТЕ ТРУБОПРОВОДОВ

4.1. Внбог, участка трубопровода.

4.1.1. Для успешного продления работ по защите трубопро­

вода плаотмассо»ек!я трубвмт^ должен'быть выбран предпочтительно 

ройгий участок; *аядачаю®йй1 крутые склоны и повороты (радиус 

изгиба не менее 60 тшаметров пластмассовой трубы). Участок тру­

бопровода не должен иметв боковых отводов.

4.1.2. При наличии крутых поворотов, склонов и боковых

отводов работы но защите проводятся участками, ог­

раниченны;^! зт и ш  препятствиями.

4.1.3. Для обозначения на поверхности местонахождения трубо­

провода его трасса деляна быть определена (отбита ) топографиче­

ской службой с отклонение** к* более 0,5 м от оси трубопровода и 

отмечена знаками, расположившей в пределах видимости, и в за- 

видимости от местных условий.
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4.2. Вокритие трубопровода.

4.2.1» Вскрытие трубопровода производится до концам защи­

щаемого участка бульдозером ш ш  зкакаватором на воршу 2-3 ■ 

длиной 10-12' м по «сема, показанной в приложении 2. .

4.2.2. Для беспрепятственного проведения технологического 

цикла по футерованию при вскрытии грунт убираете* в сторону от . 

оси трубопровода в соответствии е требованиями правил рекульти­

вации земель.

4.2.3. На вокрнтнх участках трубопровода вырезаются участ­

ки труб длиной 5-6 м. Вытекающая агрессивная жидкость собирается 

и отдельную емкость с целью предохранения от загрязнения приле­

гающих земельных участков н утилизируется в обычном порядке.

4.2.4. Концы защищаемого трубопровода оборудуются фланцами 

и катушками с отводами ( приложение 3.) для проведения дальней­

ших работ по очистке и цементированию.

4.2.5. В процессе работ по защите трубопровода на участках 

вскрнтия может скапливаться вода за очет атмосферных осадков, 

во время промывки трубопровода и др., в связи с чем необходимо 

предусмотреть возможность ее отвода или откачки.

4.3. Проверка состояния и очистка трубопровода.

4.3.1. Предварительная оценка состояния внутренней поверх­

ности трубопровода производится визуально по 'концам после вскры­

тия и вырезки участков труб.

4.3.2. В случае наличия на внутренней поверхности трубопро­

вода продуктов коррозии н оояей их необходимо удавить.

4.3.3. Очистка внутренней поверхности трубопровода от от­

ложений продуктов* коррозии И фрлей производится ингибированной
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соляной кислотой путем закачки ев внутрь трубопровода с после- 
дующей задержкой в течение 12-15 часов.

4.3.4. Для очистки трубопровода рекомендуется использовать 

ингибированную соляную кислоту 12-15!? концентрация. Расход кис­
лот и» I п.м. трубопровода в зависимости от его диаметра приве­
ден в таблице

Таблица

Диаметр трубопровода, ш 168 159 146

Расход кислота на I п.м., 
jnrtp 17,6 15,7 13,3

4.3.5. Перед закачкой кислота и трубопровод необходимо убе­

диться в его герметичности путем опрессовки водой под давлением 

30-50 хго/см^. В случае наличия порывов последние ликвидируются.

• 4.3.6. По истечении 12-15 часов производится удаление кис­

лота из трубопровода закачкой с одного его конца пресной воды о 

помощью цементировочного агрегата. Отработанная кислота собира­

ется в ««кость и вывозится на кислотную базу для регенерации.

4.3.7. После удаления кислота из трубопровода производится 

его промывка. Для промывки используется 1,5 крртннй объем прес­

ной вода.

4.3.8. При кислотной обработке и опрессовке трубопровода 

концевые участки (катушки) оборудуются глуотми фланцами, а бо­
ковые отвею катушек вентилями (приложение 3). После очистки 
трубопровода катушки снимаются.

5. Футерование трубопровода пластмассовыми трубами

5.1. Хранение и подготовка пластмассовых труб.

5.1.1. Шшотмазсотю трубя травятся в -'юг-гких помещениях,
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не допускающих прямого попадания не труби солнечных луче#* ат­

мосферных осадков.

5Л . 2. При транспортировании труб необходимо обращать вни­

мание на недопустимость их поврещдеяия. Перевозку тиастмавэСо- 

внж труб производить на специально оборудованной машийе, пре­

дотвращающей их изгиб.

5.1.3. Погрузо-разгрузочнне работа производятся краном о 

использованием мягких захватов или вручную двумя рабочими -с пре­

досторожностями от ударов, изгиба и падений с целью предотвра­

щения их повреждения.

5.1.4. Пластмассовые трубы на трассе трубопровода укладе» 

ваготск в штабель с установкой пе менее трех прокладок между 

рядами.

5.1.5. При производстве работ трубы тщательно проверяются 

и в случае наличия дефектов в виде смятия, большой овальности, 

глубоких царапин или других нарушений труби бракуются.

5.2. Соединение пластмассовых труб.

5.2.1. Тип соединения труб в плеть определяется в зависи­

мости от материала, из которого они изготовлены и могут быть 

сварными, резьбовыми, клеевыми. Вида соединений и их характерно» 

тике приведены в приложении 4.

5.2.2. Соединение полиэтиленовых труб осуществляется с помо­

щью контактной сварки встык.
5.2.3. Для вишшластових труб рекомендуются раструбное 

с буртом или резьбовое соединения.
5.2.4. Для армированных (стеклопластиковых) труб рекомен­

дуются клеевые муфтовые соединения.

5.3. Установка плети внутри мета экого трубопровода.
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.5.3.1. Подготовленная плеть плаетмасоовнх труб располагается 
соосно в продолжение защищаемого участка трубопровода.

5.3.2. Для осуществления технологической операции по установи 

Кб плети внутри щ«5опровода предварительно осуществляется- протао- 

киваюге стального тръоа от леоедки путем продавки резиновой пробил 

(цриложевне 5),скрепленной о тросом, хоторнй пропускается, через 

вашшковсо устройство. При продавке резиновой Пробки одновремен­

но шаблонируется трубопровод и выявляются имеющиеся препятствия 

(штыри, резкие повороты и др.).

5.3.3. Местонахождение продавочной Пробки при ее остановке 

определяется'по длине троса по' № к а § Й Й « ш  счетчика лебедки.

5.3.4. Плеть перед-протаскиванием ее вяутрь металлического 

трубопровода испытывается на герметичность путем опрессовки во­

дой под внутренним давлением 3-4 кге/см^ в течение 15 минут. 3 

случае обнар; г. -.итвегарметичноети плети дефект устраняется, а 
трубы бирсе г<- аййеяч:н йсвторнЬ.

5.3.5. иосло демонтаяа приспособлений для опрессовки один 

г?, катов ■ плети оборудуемся захватным устройством, а на конец
......... • . , .* ' * , / .-•'•П. V

трубопровода со стороны входа пластмассовых труб устанавливает­

ся нагадвлящая втулка (приложение 5).

5.3.5. Захватное устройство надежно соединяется с тросом
лебедки, при .помощи которой плеть протаскивается внутрь .трубо­

провода. Усилие протягивания должно быть на 20-25# ниже разру­

шающей нагрузки Соединения Труб. Скорость дотаскивания не 

ббЛее 15 te/мю. Выход пластмассовых труб по кошки трубопровода 
1,5-йм. • •«'' • * **««*• ‘

Примечание. При футероват** трубопроводом небольшой протя- 

жята&гя (в пределах 2ОГ-Л0Ом) допускается 

установка пластмассовых труб проталкиванием.
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5.4. Цементирование меятрубного пространства трубопровода.

5.4.1. Дли цементирования концы трубопровода оборудуются катал­

ками (приложение 6). Концы пластмассовых труб герметизируются в ка~ 

тушке и оборудуются манометрами и вранами.

5.4.2. До проведения цементировочных работ плеть заполняется ■ 

водой и спрессовывается на давление 3-4 кгс/ W v  Время опрессовки 

15 мин. После опрессовки плеть оставляется заполненной водой для 

создания противодавления и предотвращения смятия труб в процессе 

цементирования. Перед цементированием межтрубное пространство так-t
же заполняется водой.

5.4.3. Процесс цементирования заключается в заполнении межтруб­

ного пространства тампонажной смесью. Одновременно с целью создания 

противодавления производится прокачка глинистого раствора удельного 

веса 1,2 г/см3 или воды внутрь пластмассового трубопровода с отво­

дом их на противоположном конце трубопровода в емкость. Схема рас­

положения цементировочного оборудования приведена в приложении 7. 

Нагрузка на плеть от разности давлений в межтрубном и трубном про­

странствах при цементировании не должна превышать критическую сми­

нающую от наружного давления. Контроль за давлениями производят до 

манометрам, установленным на трубопроводе. Состав тампонажной сме­

си и расчет необходимого ее количества для цементирования приведены 

в приложении 8.

5.4.4. Момент прекращении цементирования определяется появле­

нием тампонажного раствора на другой конце трубопровода и равен­

ством его параметров с закачиваемым тампонажным раствором.

5.4.5. По окончании цементирования краны межтрубного простран­

ства первдаваюгся. Для проверки целостности пластмассовых труб 

ссучествляется промывка трубного щлетранства водой до замещения 

глинистою раствора, после «дето В Д & е д ю м »  отделяется на ожидании
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затвердевания цемента (ОЗЦ) при закрытых кранах на пластмассовых 

трубах. Время ОЗЦ должно быть не менее 24 часов.

5.5. Ооедивение^ футе^ваяннх участков трубопровода.

5.5.1. Концы участков трубопровод освобождаются от катушек. На 

один на концов, трубопровода одевается соединительная труба блгасай-
. Ф - . • . ' • . •• .Л

щего большего .диаметра длиной t Гфевышающей разрад мезду концами 

соединяемых участков не менее , .чем на 100 ми
5.5*2, К о ш щ  шастмассов^труб участков трубопровода стыкуются 

между собой при помощи вставки из того же материала с использова­

нием типов соединений по п. 5.2.

5.5.3. Соединительная труба при помощи тяговых устройств пере­

мещается до нахлеста на конце другого участка; трубопровода (прило­

жение 9). При этом необходимо- обеспечить целостность пластмассовых 

труб. ■

5.5.4. Соединение стальных труб производится элшстродуговой 

сваркой. При больших зазорах между соединительной трубой и трубо-
1 ■■ • *.ЧГЛ' . *

проводом необходимо предусмотреть промежутрчкые кольца.

■ 5.5.5. Цементирование производится по схеме, приведенной в 

приложении 10. Для: полного заполнения межтрубного пространства 

тампонажная смесь готовится в специальной емкости и прокачиваете; 

в 3-4 цикла через цементируемый участок.*

5.6, ЗАКЛЮЧИТЕЛЬНЫЕ РАБОТЫ.

5.6. Г. После ОЗЦ следует проверить качество цементирования в 

местах соединения футерованных участков. G этой целью осматривает­

ся верхний патрубок соединительной трубы * Заполненность патрубка 

тампонирующим Материалом свидетельствует о соответствии качества 

цементирования предъявляемым требованиям.
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5.6.2. Производится заделка концовплети но концам футерован­

ного трубопровода одним из методов, приведенных в щ Ш ж е и Й й Г  II,

в зависимости от материала футеровки.

5.6.3. После заделки концов футерованный трубопровод при по­

мощи дополнительной стальной трубы по концам подбоеднняется к кол­

лектору (скважине) при помощи электро,дуговой сварки.

5.6.4. По окончании работ трубопровод провдвается, спрессовы­

вается на рабочее давление и пускается в эксплуатацию, траншей за­

сыпаются.

6. ВОЗМОЖНЫЕ ОСЛОЖНЕНИЯ Ш Г Й Е С О Б Ж Д Е Н И И  Т Ш О Д С Г . И  
ФУТЕРОВАНИЯ

6.1. В процессе протаскивания труб возможен юс дорыв по сое­

динению или срыв захватного устройства. В этом случае в зависимос­

ти от длины протянутой плети принимается решение либо об извлече­

нии ее и повторений работ, либо о завершении работ на достигнутой 

длине участка трубопровода.
г'ггт>гоПМТ* ' * **

6.2. В случае йегерметичности плети перед цемемтированием ее 

следует извлечь из трубопровода, устранить деффект., вновь услано- 

вить в трубопроводе и спрессовать.

6.3. При цементировании межтрубного пространства возможно смя­

тие пластмассовых труб на отдельных участках. При этом необходимо 

шаблонированием определить место смятия труб, удалить этот участок 

и заменить новым.

Зам,директора Т а т Ш Ш е ф т ь  ‘ - и,Ф.ГЛУМОВ

Зав.сектором " ' _ В . Г . Т о л ы ш к ш

Зав.сектором * __ ’ А.ГЛ^арифуляин
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Основные размеры пластмассовых труб, 
использование которых возможно при 

футеровании трубопроводов

Таблица I

Материал и сортамент труб ; * 5 * ! Р :стви® *| W < 5 h  .; §огдовода?У 
т т м в :подлежащего 

:защите v 
— ММ-.___

Трубы ив поливтшюна высокой Н О  5-8 6 159-168
плотности
ГОСТ 18598-73

Трубы из полиэтилена низкой
плотности. ГОСТ 18599-73 П О  5-8 6 159-168

Трубы вишшластовые MHI427-6I 114 7 6 159-168

Трубы стеклопластиковые 114 7 6-10 159-168

Основные физико-механические свойства 
пластмассовых труб

Таблица 2

Показатели свойств ~ “ :ПтЗкло- "
-  * ________________*  .  .  1  - ( Щ ) «  1 Д О 2  -  1  лиш.ст£к_

Удельный вес, г/см3

Предал прочности 
тяжении, кгс/см^

при рас-

0,918-0,935 0.945- 
0,956

120-160 220-320

1,38-1,4 I,6-1,9

400 2000

Модуль упругости, кгс/см2 1500-2500 5500-8000 30000- 180000-
40000 210000

Удельная ударная вязкость, '
кгсм/см* не ломается 50 525

Коэффициент линейного рас- (2,2-5.5)*° 4 10”4 6,5 1C-5 5 10“®
пшрения, 1/град.
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Продолжение табл. 2

Показатели свойств ТТолютилсн" :17олиэтиле 
низкой плот:высокой Винипласт Стекло*
:ноети :плотности: 1 х щ п 1 _ 1. (рд) i

:пластик

Максимальная рабочая тем­
пература, °с 50 50 60 60-90

Минимальная сабочая тем­
пература, ос* -70 -70 -10 -60

Сминающее каружное дав­
ление кгс/см2 1-0 : 2-15 18 100

Допускаемая осевая растя­
гивающая нагрузка, кгс I3C0-I600 1800-2400 3000 5000

Допускаемое внутреннее 
давление 4 6 7 100

Вес I п.м. труб, кг 1,76-2,62 .1,86-2,64 3,3 4,5



Приложение 2

С Ш А  МКРЬГГт Т^УБОТРПША

т-*т)аи лея ; ’ г, трубопровод
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СХЕМА ОБВЯЗКИ ТРУБОПРОВОДв В ПРОЦЕССЕ ОЧИСТКИ

I - трубопровод; 2 - съемный фланец; 3 - катушке; 4 - манометр; 

5 - край Ду * 50 Л у = 64; 6 - фланец.
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Приложение 4

СОЕДИНЕНИЯ ПЛАСТМАССОВЫХ ТРУБ

I. Полиэтиленовые трубы

Соединение полиэтиленовых труб осуществляется с помощью кон-
■ты**?. -сч ^  f•' -• ' '■ ~А~

такткой сварки на станке (рис. I). Технология сварки заключается 

ъ следующем: концы сочленяемых труб устанавливаются в зажимы стан 

ка так, чтобы между ними 'можно было устанавливать нагревательный 

элемент. Предварительно торцы труб подгоняют до полного совпадет: 

Торцы труб поджимаются с помощью подвижного зажима, к нагреватель- 

ному элементу. После нагрева нагревательный элемент убирается, а
С \ Г.М - ;;V *\ c;’jf [[ Г?

концы расплавленных труб быстро приводятся в соприкосновение под

давлением друт с другом. Б результате получается соединение, пока*
.

занкое на рис. 2,в, прочность которого приближается к прочности
• - -г- ,'N ‘ / • ' ,'Х* ) •* •*- V '<Г± *

тела трубы. К преимуществу соединения относится отсутствие увеличь 

ния диаметра.

Режим сварки

Температура нагревательною элемента

Время нагрева торцов труб (зависит от
толщины стенки)

Удельное давление при соединении рас­
плавленных торцов труб

Время выдержки под давлением

Время ротывания без давления

-■240-250°С

- 30-40 сек

-1-1,2 кгс/см2

- 2-3 мин

- 5-6 мин.

2. Виптластовые трубы

Для соединения вшшгластовых труб может быть использовано 

раструбное с буртом или резьбовое соединение (рис. 2А,3). В пер-
' : • .e»SMV^v -***“ 1 - •••/‘‘''л'-‘

вом случае на концы труб в мастерских наваривается по периметру 

бурт высотой 2-3 т  на расстоянии 50-S0 ж  о? торца трубы. Наварю
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буртов осуществляется с использованием сварочного пистолета. На 

торце трубы снимается фаска под углом 45°. На трубопроводе при сое­

динении производится прогрев конца сочленяемой трубы в глицерино­

вой ванне при температуре 140-150°С. После размягчения производится 

его натягивание на конец трубы с монтажным буртом. После натягива­

ния производится охлаждение соединения. По окончании остывания сое­

динения до 2Э°С получается соединение со следующими техническими 

параметрами (для труб диаметром 114 мм и толщиной стенки 7 мм): 

прочность на растяжение - 5200 кг

прочность на сжатие - 5200 кг

прочность на внутреннее давление - 7 кгс/см^ 

прочность на смятие - 20 кгс/см2

Резьбовые соединения рекомендуются для труб малых диаметров 

(до 114 мм). Профиль и конусность резьбового соединения соответ­

ствуют ГОСТ 633-63 (рис. 3). Нарезка резьбы осуществляется на то­

карном станке.

Трубы, предназначенные для нарезки резьбы, должны быть оди­

накового диаметра с толщиной стенки не менее 6,5 мм с ровными тор­

цевыми поверхностями. Для нарезки внутренней резьбы на один конце 

трубы формируется раструб с соответствующей конусностью. Трубы 

имеют некоторую овальность, для устранения которой перед нарезкой 

резьбы другой конец трубы также рекомендуется формовать по наруж­

ному или внутреннему диаметру. Формование концов труб производится 

после их разргрева в глицериновой ванне с температурой !40~150°С 

на специальных оправках.

Зажим трубы кулачками станка производить при малой нагрузке 

ввиду небольшой ее жесткости. При снятии со станка категорически 

запрещается бросать ее на пол.



СВАРОЧНЫЙ СТАНОК

Рис* I.
I - труба полиатйлеэовая; 2 - хоцут зажннной; 3 -нагреватель; 

4 - рычаг; 5 - станинав

&r
9V

-I
-6

£ 
Й

 о
г
'
^
э



Р Л 39*1- 4 6 -7 8  Стр. '’ I

СОШПЕЯИЕ ПЛАСПААССОШУ. ТРУБ
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ЯЗЬВОВО® СОЩЯШИЕ ТШАСТМАССОШХ ТРУБ
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Нарезка резьбы выполняется токарными реаздмн с соответствую­
щим профилем при скорости резания 30-40 ы/ит. Глубина резали 
не более I мм.

Проверка резьбы трубы производится определением отклонена 

по конусности л натягу свинчиванием подготовленный резьбовых ю н ­

цов друг с другом или специально изготовленным шаблоном. Натяг 

соединения при ручном свинчивании не должен превышать 2 виток.

Технические параметры резьбового соединения (для труб диа­

метром 114 мм с толщине»! стенки 7 мм):

Наружный диаметр раструба ~ 124 мм

Нрочиость прв: растяжении - 5700 кг

сжатии - 6000 кг

внутреннем давлении - 27 кгс/см2

наружном давлении - 20-24 кгс/см2

3. Стеклопластиковые трубы

Соединение труб производится с помощью муфт (рис. 2,Б) 

склеиванием (таблица), для чего концы труб обтачиваются на конус
.ft-*' iek ' Л - • ' " ■ - ■ ..- г- '
под углом 1°30. Муфты могут быть стеклопластиковыми, чугунными, 

дарадшиниевыми. Обточка конусов производится на трубонарезных 

станках с применением твердосплавных резцов оо скоростью резания 

30-40 м/шш.

Перед склеиванием сочленяемые поверхности очищаются от заг­

рязнений, высушиваются, обезжириваются. Обезжиривание производит­

ся с помощью бензина Б~70 или ацетона.

Для соединения труб используется эпоксидный клей следую­

щего состава: эпоксидная смола ЭД-20 (ЭД-16), - 100 в.ч., днбутил- 

фталят - 10 в.ч., подиатияешкдаимин - 12 в.ч» (состав клея может 

меняться в зависимости от наличия материалов при условии обеспечения
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необходимой прочности и герметичности).

На сочленяемые поверхности клей наносится тонкий слоем. После 

нанесения клея производится соосное введение сочленяемых, концов 

друг в друга. Перед упором иди же сразу после упора необходимо 

проворачивать вводимую трубу с одновременным наращиванием осево- . 

го усилия. Вращение вводимой трубы производится до появления жест­

кого механического сцепления.

Полимеризация клея при температуре 20°С происходит в течение 

суток. Поэтому для ускорения сроков полимеризации следует произво­

дить прогрев клеевого соединейвя до температуры Ю0°С.

Пользоваться открытым пламенем запрещается.
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Прялоаение 5

СХЕМА УСТАНОВКИ ПЛЕТИ

При установке плетя внутри трубопровода лебедка уогадаадв-
, - ,(i.- ,, ■ f*' » i ~'.£>■ .30

ваетоя на одном конпе трубопровода, а плеть ~ на другом, как ука­

зано на ъж. I. По трубопроводу продавливается пробка (рис. 2) с
- -'-''л;

щ ш х ё ш ю к ш *  к ней тросом,пропущенным через сальниковсе уплот- 

ненке (ряс, 5), фланец которого крепится к фланцу катуш*. уста-

новленной на трубопроводе* Продавочнал пробка снабжена разгрузоч-
■ )*m: - '-W .‘Я Й б я Г  '

ным клапаном и промывочным устройством с отражателем стру:л глч 
удаления возможных накоплений шлама перед пробкой. Диаметр г< оа

Гй" vJ.TIOL
8-10 мм* Продавка пробки осуществляется закачкой воды» После вы­

хода пробки на другом к о ш е  трубопровода трос соединяется с зах­

ватным устройством (рис. 3) плети. Конусность захватного устрой­

ства 20-30°. Ра конце трубопровода со стороны входа плети предва­

рительно надевается направляющая втулка (рис. 4) и осуществляет­

ся процесс протаскивания плети.



'УТ2Р0ВАНИ1 ТРУБОПЙЗЭСДС.. П ю я ш  т р у б а м и

а) ш а б л о н у о в а н г е  трубопровода и протаскивание троса;

б) протаскивание плети пластмассовых труб.

I - трубопровод; 2 - патрубок с краном; 3 - квтучька; 4 - фланец; 5 - пред явочная 

пробка; 6 - продавочная жидкость; 7 -  трос; 8 - фланец с сальником^; 9 - пластмас­
совая труба. зацеп ; ро>«ик ; 12- втулка налраалячлиая ; 13- дебедка
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ЗАХВАТНОЕ УСТРОЙСТВО

2 •> зацеп; 2 - болт; Э - стержень; 4 - гав»; 5 - сальниковая 
н&сгака; 6 « ворус заимкой; 7 - гайка; в  •  мветмвссовоя охать; 

9 * коиуо поджимной; 10 * вар».
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НАПРАВЛЯЮЩАЯ ВТУЛКА
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Рве. 5..

I - корпус; 2 - кольцо; 3 - сальниковая набавка
4 - гррздбукса; 5 - гайка накидная.



Приложение б

СХЕМА ОНВйШ: ТРЗ'ШПРО/ЮДА ДЛЯ 1ШВНТКРОЯАНКЯ

I.-Фланец; 2-прокладка ; З-флаиец ; 4-втулка.; 5-манометр; 6-кран ; 7-патрубок ;
8-пластмаесовая труба ; 9-фланец ; 10-прокладка.

РД 39-Ь-46-'78 
Сто.31



СХЕМ А ЦЕМ ЕНТИРОВАНИЯ
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Приложение 8

СОСТАВ И ПАРАМЕТРЫ ТАМПОНАЖНЫХ СМЕСЕЙ

_  _  _  —  Составные.. 
цеме1тТ1та1о- ТСйола 

г .-порошок: ТСД-9,

компоненты 
ТФбрма- ~ ~  
:лий, о :

БодаТ
см3

** ТУд.~ ~:Т7тШ? ТйЯвфйГа- 
„ :вес, :ния . час~шщ

;г/см3 Гначало ;конец

25 65 15 20 1,23- 7-06 3-00

25 60 2° 20 1,21 12,00

70 30 - 70 1,6 9-45 3-15

Требования, предъявляемые к тампонажным материалам:

I*.Достаточная прочность;

2* Хорошая прокачиваемость в течение всего процесса цементирования;

3. Отсутствие процесса седиментации в период твердения;

4. Доступность и дешевизна*

Расчет необходимого объема тампонажной смеси производится 

по формуле:

Л' * 0,785 ( -  о/г ) ■ 1,1; 

где; Z , d - соответствешо внутренний диаметр стального трубо- 

провода и наружный пластмассовой плети*

L - длина защищаемого участка трубопровода.

1,1 - коэффициент запаса.



СОВДИННШВ ФУТКЮВАННЫХ УЧАСТКОВ
ПрвложеЯю

. I I ! • ! ■ ! — -  A*S

$
k

I - трубопровод; 2 - кольцо переходное; 3 - каггень цементный; 

4 - патрубок НКТ-2" ; 5 - труба пластмассовая; G - труба сое­

динительная 7-3"
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Приложение II

ЗАДЕЛКА КОНЦОВ ФУТЕРОВАННОГО ТРУБОПРОВОДА

При проведении заключительных работ концы футерованного трубо­
провода заделываются для исключения попадания транспортируемой 

жидкости в межтрубное пространство (рис. 1,2). Конец пластмассово­

го трубопровода обрезается с таким расчетом, чтобы его торец был 

удален внутрь стального на 5-8 см. В межтрубном пространстве выс­

верливается цементный камень на глубину, достаточную для установ­

ки упорного вкладыша. После разогрева конца пластмассовой трубы 

горячим воздухом и ее развальцовки (развальцовка возможна только 

.для труб из термопластов) производится установка поджимного вкла­

дыша с последующей его приваркой к внутренней поверхности сталь­

ного трубопровода. Для труб из стеклопластика переходный донус 

делается с буртом и устанавливается предварительно на клею к кон­

такте с пластмассовой трубой с последующей приваркой к поверхнос­

ти стального трубопровода. Свободный конец стального трубопровода 

с помощью электродутовой сварки подсоединяется к основному трубо­

проводу.
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ЗАДЕЛКА КОНЦОВ ФУТЕРОВАННОГО ТРУБОПРОВОДА

1 2  ■ iк
Г  Г  ■/ г

Рис. I. Для труб из реактопласта

I - Трубопровод стальной; 2 -  труба пластмассовая; 

3 - камень цементный; 4 - вкладыш.

Рис. 2. Для труб из термопласта
I - трубопровод стальной; 2 - тзубГ п,- ;t w 'сояв'я 

3 - камень цементный; 4 - вклада» упорный;

5 - вкладви падгииюой.
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