Слайд №-1                               Д  О  К  Л  А  Д 

Лопухов А.А.  (ООО «ВЕЛД-ФОРС») 

 «Сварочные технологии для  электрохимической защиты при строительстве и ремонте трубопроводов».
Компания «ВЕЛД-ФОРС» была образована в 2000 году и совместно с научными сотрудниками РНЦ «Прикладная химия» г. Санкт-Петербург занимается разработками в области так называемых СВС-технологий (самораспространяющийся высокотемпературный синтез), получения металлов и сплавов металлов в процессе пайко-сварки, а также конденсаторной  сварки выводов ЭХЗ.
В начале своего доклада хочу вам представить  модернизированную сварочную установку для приварки выводов  ЭХЗ. Собрав достаточное количество информации от специалистов по электрохимической защите и проанализировав практику приварки выводов ЭХЗ, инженеры компании пришли к созданию мобильной установки контактной точечной (конденсаторной) сварки.

Слайд №-2  (установка ЭХЗ-КТС)
Установка «ЭХЗ–КТС» предназначена для приварки наконечников с выводами кабелей электрохимической защиты к телу магистральных газонефтепроводов, продуктопроводов, а также к любым другим металлическим поверхностям в стационарных или полевых условиях.
Слайд №-3 (наконечники)
Установка использует энергию конденсаторной батареи, которая генерирует дуговой разряд, проходящий через наконечник специальной конструкции.  Используются два типа наконечников для выводов с сечением          4–10 мм2   и сечением15–35 мм2
Слайд №-4 (ФМУ)
Наконечник фиксируется на трубопроводе магнитным держателем. 
Слайд №-5 (характеристики установки)
Характеристики установки и соединения:

· процесс приварки не повреждает внутреннюю поверхность трубопровода;

· механическая прочность соединения на сдвиг – более 50 мПа;

· переходное электрическое соединение контакта (наконечник – труба) не более 0,05 Ом;

· установка работает как от сети 220В, так и от внутреннего аккумулятора и позволяет сделать более 30-ти приварок на одной зарядке аккумулятора;

· применение установки «ЭХЗ-КТС» позволяет работать с толщинами стенки трубопровода от 1,5 мм и выполнять сварку на горизонтальных, вертикальных и потолочных поверхностях;

· сварка производится без применения дополнительных припоев;

· основная операция сварки (разряд) длится 1,5 мсек, осуществляется без участия сварщика и ее параметры контролируются установкой. 
Слайд №-6 (результат приварки)
При проверке качества приварки наконечника к сегменту трубы путём отрыва, видно, что он не отрывается, а просто рвётся, оставляя на поверхности кусочек меди.
Слайд №-7 (система ДУ)

Использование встроенного дистанционного управления сваркой               (более 100 м) позволяет производить работы на объектах под эксплуатационным давлением.

Слайд №-8 (стержни)
Также хочу остановиться на назначении и характеристиках основной продукции компании – стержни для пайко-сварки:

· ЭХЗ-1150А (на толщину стенки трубы от 3,5 до 5 мм);

· ЭХЗ-1150   (на толщину стенки трубы от 5 до 10 мм);

· ЭХЗ-1152   (на толщину стенки трубы от 10,1  до 40 мм),
предназначенных  для приварки всех видов электрохимической защиты (КИП, выводы анодной и катодной защиты) на газонефтепроводы практически всех типоразмеров, водоводы, сварки кабелей до 250 мм2, контуров заземления. В основу их работы и заложен СВС-процесс, который в данном случае является мощным источником тепла, для получения сварочного материала. 
Следует отметить, что используемая смесь не является термосмесью в обычном понимании, т.е. смесью окислов железа или меди с алюминием. Она представляет собой сложную композицию, включающую порядка 10 компонентов, среди которых как окислители (оксид меди), так и восстановители нескольких видов, флюсы и шлакообразующие компоненты. 

Слайд №-9 (теплоотводящая трубка)
Использование теплоотводящей трубки в месте сварки гарантирует, что кабель не отожжётся и не потеряет свою электропроводность под воздействием высокой температуры.

Слайд №-10 (графитовая оправка)
Графитовая оправка (аналог тигель-формы, при использовании термосмеси, но имеющая другое назначение) удерживает стержень в вертикальном положении, защищает место наплавки от потери тепловой энергии и формирует наплавку, имеет каналы для отвода жидких шлаков и газоотводящие каналы и используется многократно, минимум для 150-200 приварок.

Слайд №-11 (три элемента)
Сочетание этих трех элементов дает возможность получить надежное сварное соединение, с механической прочностью до 500 МПа при сохранении удельной электропроводности и минимальным изменением в структуре основного материала. Это особенно важно при работе на Крайнем Севере в условиях низких температур. Отсутствие пор, хорошая электропроводность выгодно отличают результат, получаемый при использовании нашей продукции, от применения изделий других производителей, при сопоставимой стоимости.

Применение технологии упрощает процесс приварки и удешевляет его в несколько раз по сравнению с традиционным электродным способом. Нет необходимости просушивать термосмесь перед применением и засыпать ее вручную в тигель-форму. Все уже точно взвешено и готово к применению. 
Поджиг огнепроводного шнура стержней возможен от обычных спичек или зажигалки, без использования термоспички.
Слайд №-12 (результат приварки)
На слайде показан результат приварки кабеля ЭХЗ к сегменту трубы. В результате термического процесса на поверхности трубы  осталась наплавка меди, массой 25 грамм.
Слайд №-13 (поджиг)
Использование дистанционного поджига, позволяет производить работы на объектах под эксплуатационным давлением с расстояния до 500 м, максимально обезопасив персонал, что, несомненно, соответствует требованиям времени (нет необходимости в различных согласованиях и отключении потребителей).

