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摘 要：本文从提高维修效率、降低维修成本的角度，对油田应用的孔网钢塑管道的维修方法进行了介绍，阐明了该项应用对提高管道运行效率，降低运行成本的重要意义。
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1现状
近些年来，孔网钢塑管道在八厂得到了一定范围的应用，截止到2011年，在油田供水方面应用共133.5km。与金属管道相比，孔网钢塑非金属管道虽在解决管道腐蚀的问题上占有优势，但也存在部分管道投产后损坏率高、维修费用大等问题（见表1）。为此，从加大适应性、降低维修成本、提高维修效率出发，在管道维修方法和配套技术应用方面进行了一些研究及尝试。
2006-2011年孔网钢塑管道损坏统计表  表1
	序号
	管道种类
	应用数量（km)
	损坏数量(次)
	损坏率(次/km)

	1
	孔网钢塑复合管
	133.5
	173
	1.28


2孔网钢塑管道的维修方法

常规维修是将损坏的接箍截去，截取长度适宜的管材，用电熔套进行焊接。该维修方法要求焊接面要保证无水，由于各种原因管道关闭不严，往往需很长时间才能达到焊接条件，有时得采取在维修点附近管道上打孔引流、焊接后用管道修补装置补孔的方法。既影响维修效率，又增加维修成本。

管道修补装置接箍维修法。DE200孔网钢塑复合管道外径200mm，接箍外径221mm，而常规的A200管道修补装置的管道适宜范围为217-221mm，正好可以利用。把废的车内胎剪成约75mm宽的橡胶条，紧靠管箍加力缠在管体上，直到高出管箍5-7mm为止，用A200管道修补装置将管体上的橡胶条和管箍同时卡紧，将漏点密封住。
电熔套补焊维修法。对刺漏接箍的解剖，判断复合管接箍刺漏的主要原因是施工时熔焊时间不足，造成熔接材料熔融不充分，产生了密封缺陷。管材与接箍的融接材料为中、高密度聚乙烯，属于热塑性树脂，在允许的温度范围内，可反复加热熔融，而接箍内的加热元件电热丝一般情况下不会损坏。根据这个特性，试验出了补焊的维修方法。方法是，管道停水后，用什锦锉插入刺漏点，扩￠5mm的孔至接箍总长度的1/3到1/2处、清理杂质，塞入略大于孔径的橡胶条至扩孔末端。用热风枪将孔内水分吹掉，填充同管材塑料碎屑，砸实，焊接。
DE200PN1.0孔网钢塑复合管道各种维修方法材料费对比见表2。与常规电熔套维修法相比，管道修补装置接箍维修法虽然材料费多用426元，但不需要发电机组、电熔焊机，仅需1-2人即可。
 DE200PN1.0孔网钢塑复合管道维修方法材料费对比  表2
	维修方法
	使用材料
	材料费（元）
	对比（元）

	常规电熔套维修法
	DE200电熔套2个，DE200PN1.01m，A200管修补装置0.5个
	1838
	

	管道修补装置接箍维修法
	A200管道修补装置1个，废车内胎
	2264
	+426

	电熔套补焊维修法
	废车内胎，废孔网钢塑复合管0.5m
	0
	-1838


3.管道修复效果
用以上方法维修后管道的均正常运行，维修部位无渗漏、重复维修情况。 
2006-2011年使用新维修方法后维修部位运行状况  表3
	序号
	管道种类
	维修方法
	维修数量(处)
	维修点运行状况

	1
	孔网钢塑复合管
	管道修补装置接箍维修法
	26
	到发稿前无渗漏

	
	
	电熔套补焊维修法
	47
	到发稿前无渗漏


4.结论

 采用上述管道维修技术应用，对于降低管道运行和维修成本有重要意义，同时达到了将孔网钢塑管道维修的简单化、普通化的目的。
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