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Производительность технологии сварки является важным фактором при сооружении 

магистральных трубопроводов большого диаметра и с большой толщиной стенки. Для сварки 

неповоротных стыков труб при строительстве морских газопроводов на всех трубосварочных 

баржах в основном применяются технологии электродуговой автоматической сварки в среде 

защитных газов. Такие технологии являются продолжительными во времени.  

Контактная стыковая сварка оплавлением (КССО) при строительстве трубопроводов в 

сравнении с дуговыми процессами сварки имеет следующие преимущества [2]: 

- Высокая производительность сварки; 

- Небольшое количество обслуживающего персонала; 

- Нагрев при сварке и остывание сварного соединения происходит одновременно по 

всему периметру, что позволяет получать сварные соединения с низким уровнем остаточных 

напряжений [3]; 

- При сварке не используются дорогостоящие сварочные материалы; 

- Не требуются высококвалифицированные сварщики, так как цикл сварки выполняется 

автоматически по заданной программе; 

- Снижается процент брака, так как дефекты в швах, полученных КССО, могут 

появиться только при грубых нарушениях режима сварки, которые фиксируются 

регистрирующей аппаратурой. 

Рассмотрена технология комбинированной сварки труб, суть которой состоит в том, что 

корень шва сваривается КССО, а далее шов заваривается автоматической сваркой орбитальным 

автоматом проволокой сплошного сечения. Применение КССО значительно сокращает время 

сварки, однако требует специальной разделки кромок. Кроме того, после КССО необходимо 

получить разделку под дуговую сварку. Для этого предлагается снимать внешний грат 

воздушно-плазменной строжкой [1].  
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