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(57) Спосіб автоматичного електродугового зва-

рювання обсадних труб, що включає їх центруван-
ня і багатошарове зварювання з використанням
електродного дроту на основі заліза з формуван-
ням шва, який відрізняється тим, що як електро-
дний дріт використовують високомарганцевий по-
рошковий, шов формують аустенітної структури із
вмістом, % ваг.: вуглець 0,6-0,8; марганець 10-12 і
відносною товщиною 0,45-0,8.

Корисна модель відноситься до зварювання
еле юроду го ви м способом плоских криволінійних
швів із врахуванням властивостей матеріалів і
може бути застосована для зварювання обсадних
труб

Відомий спосіб автоматичного електродугово-
го зварювання обсадних труб, що включає їх
центрування і багатошарове зварювання з викори-
станням електродного дроту на основі заліза з
формуванням шва (1 Лесничий B.C., Потапов В.М.
Опыт автоматической и полуавтоматической свар-
ки обсадных труб с колонными головками в среде
углекислого газа // Бурение - 1980. - №11 - С. 38-
39.).

Але як електродний дріт використовують низь-
колегований дріт, а перед зварюванням виконують
попередній підігрів і кожен шар утвореного мало-
пластичного неаустенітного шва проковують мо-
лотком для забезпечення рівноміцності з'єднання
основному металові труб. Це ускладнює спосіб.

В основу корисної моделі поставлено завдан-
ня вдосконалити спосіб автоматичного електроду-
гового зварювання обсадних труб, в якому викори-
стання нового електродного дроту і нова структура
та геометрія шва забезпечували би утворення
з'єднання, рівноміцного основному металові труб,
без використання попереднього підігріву і проко-
вування шва молотком, що дозволило би спрости-
ти спосіб.

Поставлене завдання вирішується тим, що в
способі автоматичного електродугового зварю-
вання обсадних труб, що включає їх центрування і
багатошарове зварювання з використанням елек-
тродного дроту на основі заліза з формуванням
шва, згідно з корисною моделлю, як електродний

дріт використовують високомарганцевий порошко-
вий, шов формують аустенітної структури із вміс-
том, % ваг.: вуглець 0,6-0,8; марганець 10-12 і від-
носною товщиною 0,45...0,8.

Це забезпечує утворення аустенітної високо-
пластичної структури шва, схильної' до зміцнення
під дією навантажень, і реалізацію ефекту контак-
тного зміцнення високо пластичного шва, тим са-
мим досягається рівноміцність з'єднання основно-
му металові труб без попереднього підігріву і
проковування шва молотком, що спрощує спосіб.

Спосіб здійснювався так: Обсадні труби, край-
ки яких механічно оброблялись до зварювання,
збирали і центрували з допомогою центратора.
Після цього виконували багатошарове автоматич-
не зварювання з використанням високо марганце-
вого порошкового дроту на основі заліза Одержу-
вали шов заданих відносної товщини та складу.

Рівноміцність зварного з'єднання основному
металові труб визначалась шляхом випробову-
вань на розтяг ДСТУ 6996-66. Структура зварного
шва визначалась шляхом мікроструктурного ана-
лізу ГОСТ 5640-68.

Приклад 1
Обсадні труби зі сталі 14ХГ2САФД зварювали

автоматичним способом товщиною стінки 8 мм,
використовували електродний порошковий дріт
марки 90Г14. Здійснювали багатошарове зварю-
вання з утворенням шва з відносною товщиною
0,8. Структура шва - аустенітна, склад, % мас. вуг-
лець - 0,6; марганець - 10; кремній - 0,22, хром -
0,26; мідь - 0,04, вольфрам - 0,05, алюміній - 0,02,
залізо - решта.

Отримане зварне з'єднання в результаті ви-
пробувань було оцінене рівноміцним основному
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металові труб. Структура шва - аустенітна, склад, % мас вуглець
Приклад 2 - 0,8; марганець - 12, кремній - 0,22; хром - 0,26;
Обсадні труби зі сталі 14ХГ2САФД зварювали мідь - 0,04; вольфрам - 0,05; алюміній - 0,02; залі-

автоматичним способом товщиною стінки 9 мм, зо - решта.
використовували електродний порошковий дріт Отримане зварне з'єднання в результаті ви-
120Г20 Здійснювали багатошарове зварювання з пробувань було оцінене рівноміцним основному
утворенням шва з відносною товщиною 0,45. металові труб.
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