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Сооружение трубопроводов 
для транспортирования газа 
из дегазационных скважин*

Утилизация метана в ре-
зультате дегазации угольных 
пластов и выработанного про-
странства позволяет не только 
получить альтернативный ис-
точник энергии в виде попутно 
добываемого углеводородного 
сырья для его использования 
в чистом виде и для теплоэлек-
трогенерации, но и снизить со-
держание метана в шахтной ат-
мосфере, улучшить состояние 
техники безопасности и усло-
вий труда при выполнении ра-
бот под землей.

Успех проекта дегазации за-
висит от своевременного мон-
тажа разветвленной сети тру-
бопроводов, в которые собира-
ется и посредством которых 
транспортируется газ к месту 
потреб ления. Эти трубопрово-
ды фактически являются кол-
лекторами метана, забирая газ 
из отдельных дегазационных 
скважин, соединенных в груп-
пы (в привязке к конкретному 
очистному забою), и подклю-
ченных к вакуум-насосной 
станции. От нее газ транспор-
тируется на когенерационную 
газопоршневую электростан-
цию (КГЭС) с учетом требова-
ний, предъявляемых к подава-
емой на утилизацию метано-
воздушной смеси: концентра-
ция метана на выходе должна 
быть 20 – 85 %, а давление 
в пределах 5 – 30 кПа [2]. 

На КГЭС шахты производят-
ся электрическая и тепловая 
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энергия. Уже сейчас станция 
вырабатывает 35 % потребля-
емой шахто управлением элек-
троэнергии, а главная промпло-
щадка получает 60 % необходи-
мой теплоты. Со временем эти 
показатели возрастут соответ-
ственно до 54 и 77 % [3].

В то же время приоритетом 
политики концерна ПрАО «До-
нецксталь» – металлургиче-
ский завод», в который входит 
и ПАО «Шахтоуправление «По-
кровское», определено реше-
ние социальных вопросов, ос-
новной из которых для трудя-
щихся Красноармейского райо-
на – создание рабочих мест. 

В целях реализации данной 
политики и дегазационного 
проекта создано специализиро-
ванное предприятие по буре-
нию скважин. В течение корот-
кого периода оно успешно осво-
ило методы скоростного поточ-
ного бурения дегазационных 
скважин, что прежде всего пре-
допределило необходимость 
привлечения подрядчика, спо-
собного выполнить монтажные 
работы по подключению сква-
жин к дегазационной сети 
в кратчайшие сроки. Таким под-
рядчиком стала ООО «Шахто-
строительная компания «До-
нецкшахтопроходка», входящая 
в сеть предприятий ПрАО «До-
нецксталь» – металлургиче-
ский завод», которая выполня-
ла и успешно выполняет мон-

Крупнейшая шахта Украины 
ПАО «Шахтоуправление 

«Покровское» (г. Красноар-
мейск, Донецкая обл.) уделяет 
большое внимание проблемам 
дегазации в связи со значитель-
ной метаноносностью углей 
и высокой нагрузкой на очист-
ные забои (добыча угля в 2012 г. 
составила более 7 млн т). В на-
стоящее время для этого горно-
го предприятия успешно осу-
ществляется проект дегазации 
выработанного пространства 
скважинами, пробуренными 
с поверхности [1].
* Статья продолжает цикл публикаций 
по сооружению дегазационных скважин, 
пробуренных с поверхности, скорост-
ным методом (Уголь Украины. – 2013. – 
№ 3 – 8).
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таж разветвленной сети дегазационных трубо-
проводов на поверхности земли.

Наиболее сложной задачей по сооружению 
объектов инфраструктуры дегазационной про-
граммы ПАО «Шахтоуправление «Покровское» 
был монтаж магистрального трубопровода по 
передаче метана от вакуум-насос ной станции 
блока № 10 до когенерационной электростанции 
на главной площадке. Главная газовая «артерия» 
шахты – трубопровод из полиэтиленовых труб 
(ПЭ) ∅ 630×35,7 мм и длиной 5683 м – смонтиро-
вана за четыре месяца на стыке 2011 и 2012 гг. 
(рис. 1). 

Большой диаметр – 630 мм приняли для газо-
провода на основании ожидаемого давления ме-
тана на выходе из вакуум-насосной станции и из 
расчета обеспечения необходимого давления 
газа на входе в когенерационную электростан-
цию. Расчет выполнен в соответствии с ДБН В.2.5-
20–2001 «Инженерное оборудование зданий и со-
оружений. Внешние сети и сооружения. Газоснаб-
жение». Из технического задания следовало, что 
падение давления в газопроводе должно быть 
Р < 0,02 МПа. Чтобы обеспечить это условие, при 
определении Р подобран ближайший диаметр 
труб, равный 630 мм:
 Р = 69(n/d+1922νd/Q)^0,25Q^2/d^5rl, (1)
где n – эквивалентная абсолютная шероховатость 

 внутренней поверхности труб;
d – внутренний диаметр газопровода, см;
ν – коэффициент кинематической вязкости метано-
воздушной смеси (МВС), м2/с;

Q – расход МВС, м3/ч;
r – плотность МВС, кг/м3;
l – длина газопровода, м.

Полиэтиленовые трубы такого диаметра в на-
шей стране до 2011 г. не монтировали, поэтому 
специалисты компании «Донецкшахтопроходка» 
в подготовительный период решили многие ор-
ганизационные вопросы: оформили норматив-
ную разрешительную документацию, в два эта-
па обучили и аттестовали персонал по сварке 
труб в специализированном предприятии ООО 
«Рубежанский трубный завод». 

Для сварки полиэтиленовых труб приобрели 
стыковую сварочную машину РОВЕЛД ® P630 B2 
(ROWELD P 630 B2) с характеристиками: рабочая 
температура сварки – 160 – 280 °С; напряжение 
питания – 400 В; установленная мощность обо-
рудования – 10,2 кВт; давление, развиваемое 
 гидроагрегатом, – 0 – 12 МПа; масса базовой ма-
шины – 300 кг, всего комплекта оборудования – 
911 кг (рис. 2). Поскольку такой сварочный агре-
гат в Украине применяли впервые, приходилось 
к решению возникающих проблем привлекать 
представителей сервисного центра от произво-
дителя фирмы РОТЕНБЕРГЕР (Германия). После 
выполнения наладочных работ сварочная маши-
на работала стабильно и надежно.

Для ускорения работ по устройству траншеи 
приобрели экскаватор траншейный цепной не-
прерывного действия ЭТЦ-200, произведенный 
по конверсионной программе отечественным 
предприятием ОАО «Стройдормаш» (г. Киев) на 

Рис. 1. Трубопровод перед спуском в траншею. Рис. 2. Стыковая сварочная машина РОВЕЛД ® P630 B2.
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базе серийного трактора ХТА-220 серии «Слобо-
жанец» (г. Харьков). В процессе эксплуатации до-
рабатывали конструкцию нового экскаватора 
с привлечением специалистов завода-изготови-
теля, в результате повысилась его надежность. 
Однако при неглубоком расположении грунто-
вых вод производительность ЭТЦ-200 снижалась 
из-за налипания размокших глин на элементах 
системы удаления грунтов. На этих участках при-
меняли экскаваторы ЭО или Hitachi ZX 200 с ков-
шом вместимостью 1 м3.

Весь газопровод предварительно разбили на 
три участка: два участка металлических труб на 
концах газопровода (216+42) м и один участок 
полиэтиленовых труб длиной 5683 м (рис. 3).

Согласно проекту газопровод проложили 
в земле на глубине 1,8 – 2,8 м, чтобы исключить 
замерзание конденсирующейся влаги. Это также 
обеспечивало безопасную эксплуатацию трубо-
провода, так как исключалась возможность не-
санкционированного отбора газа из труб, связан-
ного с непроизводственными потерями и веро-
ятными авариями. 

Трасса трубопровода пролегала через пахот-
ные земли, пересекала железную и автомобиль-
ные дороги, кабельные линии, трубопроводы 
различного назначения. Такая насыщенность об-
условлена развитой шахтной инфраструктурой 
ПАО «Шахто управление «Покровское» в данной 
местности. В сложных условиях и в кратчайшие 
сроки были своевременно решены организаци-
онные вопросы с собственниками земель, эколо-
гическими службами, когда непременным усло-
вием выполнения работ по прокладке газопро-
вода подрядчик выставлял гарантию безуслов-

ной рекультивации пахотных зе-
мель и восстановления зеленых 
насаждений.

Технические вопросы про-
кладки газопровода под прегра-
дами и посадками были решены 
путем укладки труб в металли-
ческие футляры. Последние 
устраивали открытым способом 
либо посредством «проколов», 
щадящих окружающую среду. 
Всего привлеченным со стороны 
подрядчиком выполнено шесть 

Рис. 3. Схема трассы газопровода ∅ 630 мм.

«проколов» с устройством проходных футляров 
из труб ∅ 820 мм.

Монтаж газопровода ∅ 630 мм персонал вы-
полнял по поточной технологии круглосуточно 
по скользящему графику выходных дней в такой 
последовательности (рис. 4). Вся трасса была раз-
бита на участки длиной 81 – 108 м (для 6 – 8 
труб). На передовом участке № 1 бульдозером 
срезали растительный слой почвы глубиной 
500 – 700 мм на ширину 13,5 м с укладкой в от-
вал. На участке № 2 экскаватором рыли на необ-
ходимую глубину траншею со складированием 
грунта вдоль края участка. На участке № 3 с от-
ставанием на 81 – 108 м рядом с траншеей сва-
ривали трубы в протяженную плеть.

Для ведения сварочных работ в любых погод-
ных условиях использовали защитную палатку. 
Один стык в среднем выполняли в течение 2 ч, 
из которых только сварочные работы длились 
40 мин. Остальное время – 1 ч 20 мин уходило на 
подготовительно-заключительные операции, пе-
ремещение и укладку плети труб и свариваемой 
трубы на роликоопоры, выдержку и остывание 
стыка. Одновременно со сваркой труб на участ-
ке № 3 погрузчиком JCB-3CX транспортировали 
и засыпали в траншею песок от мест его склади-
рования вдоль трассы. Подстилающий песчаный 
слой мощностью 160 мм формировали и плани-
ровали.

По мере готовности плетей из шести – восьми 
труб на участке № 4 с помощью экскаватора 
Hitachi ZX 200 плети укладывали в траншею в два 
этапа. Вначале их перемещали от оси сварки до 
оси траншеи с укладкой на поперечные шпалы, 
а затем спус кали на подстилающий слой песка 
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в траншею. Оба этапа выполняли при поочеред-
ном поднятии трубопровода экскаватором с точ-
ками строповки через каждые 13,5 м. Время на 
укладку плети длиной 81 м в траншею в среднем 
составляло 6 ч. Экскаватор в качестве грузоподъ-
емного механизма использовали для этих работ 
из-за отсутствия трубоукладчика. Выбор в этой 
ситуации экскаватора вместо автокрана себя 
полностью оправдал с точки зрения сокращения 
времени на маневры в условиях осенней и зим-
ней распутицы.

В соответствии с проектом участки трубопро-
вода имели небольшие уклоны в сторону колод-
цев с конденсатосборниками. Поэтому значи-
тельное внимание было уделено работам по ни-
велированию песчаной подготовки и самого тру-
бопровода после спуска в траншею. Затраты на 
эти операции достигали до 4 ч на одну плеть.

На заключительном участке работ № 5 про-
изводили обратную засыпку траншеи с обсып-
кой трубопровода и уплотнением грунтов, после 
чего рекультивировали землю по полосе снято-
го чернозема на участке № 6. 

По трассе газопровода были сооружены четы-
ре колодца со сливными емкостями для сбора 
конденсирующей влаги в период эксплуатации 
(рис. 5) и два – для стыкования ПЭ и металличе-
ских труб. Стены колодцев в целях удобства 
и ускорения монтажа сооружали из фундамент-
ных блоков ФБС. На двух участках с близким рас-
положением грунтовых вод и опасностью обру-

№ п/п Процессы Объем работ Время по графи-
ку, ч

Сутки

1-е 2-е 3-и

1 Срезка почвенного слоя бульдозером, м2 1093 10

2 Рытье траншеи экскаватором ЭТЦ-200 на глубину в сред-
нем 2 м, м 81 10

3 Сварка ПЭ труб сварочной машиной РОВЕЛД ® P630 B2, м 81 12

4 Устройство в траншее подстилающего песчаного слоя тол-
щиной 160 мм, м3 13 6

5 Укладка плети в траншею, м 81 6
6 Нивелирование трубопровода, % 100 4         

7 Обратная засыпка траншеи в два этапа, м3 137 9
8 Монтаж сигнальной ленты, м 81 2
9 Рекультивация участка, м2 1093 11

Рис. 4. График последовательного выполнения работ при монтаже одной плети полиэтиленового газопровода ∅ 630 мм.

Рис. 5. Конструкция колодца для сбора конденсата: 1 – 
стены колодца из сборного железобетона; 2 – полиэти-
леновые трубы дегазации ∅ 630 мм; 3 – люк для спуска 
обслуживающего персонала; 4 – труба-дефлектор для от-
вода газа; 5 – стыковые соединения; 6 – емкость для сбо-
ра конденсата; 7 – сливной вентиль; 8 – дренажный слой. 
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шения стен котлованов по предложению ООО 
«ШСК «Донецкшахтопроходка» были пересмо-
трены проектные решения, т. е. принята техно-
логия предварительного сооружения колодца из 
монолитного бетона на поверхности с последу-
ющим спуском автокраном в котлован конструк-
ции массой 16 т. Эта технология опускной крепи, 
заимствованная из практики шахтного и подзем-
ного строительства, позволила сократить время 
на сооружение колодцев в сложных условиях до 
двух суток вместо восьми (рис. 6).

По всей трассе газопровода на расстоянии 
200 мм выше труб уложили ленту газовую сиг-
нальную с предупреждающей надписью «Осто-
рожно, газ!» и металлической вставкой для об-
наружения ПЭ труб металлоискателем. Вставка 
при контакте с агрессивными грунтовыми вода-
ми нередко быстро корродировала, о чем свое-
временно извещали поставщика ленты ООО «Газ-
Пласт» (г. Кременец, Тернопольская обл.) для вне-
сения в изделие корректировок. На поверхности 
земли вдоль трубопровода установили 13 опоз-
навательных столбов.

Сварные соединения труб газопроводов в про-
цессе выполнения работ подвергали визуально-
му, инструментальному контролю и механиче-
ским испытаниям. Вырезанные для испытаний 
пять стыков отправили на ООО «Рубежанский 
трубный завод», где они успешно выдержали все 
тесты. Общее испытание трубопровода на герме-
тичность не выявило ни одного бракованного 
стыка. При испытании через терморезисторные 
муфты в местах прохода труб в футлярах под до-
рогами возникали утечки. Муфты устанавлива-
ли с применением сварочного аппарата меньшей 
мощности, чем было необходимо, поэтому недо-

статочный прогрев при монтаже 
привел к недостаточной герме-
тичности в процессе эксплуата-
ции. Это доказывает, что совре-
менная технология не допускает 
и малейших отклонений от за-
данных параметров. После устра-
нения утечек была достигнута 
необходимая герметичность га-
зопровода.

Работы шахтоспецмонтажно-
го управления были организова-
ны таким образом, чтобы обеспе-

Рис. 6. Технология сооружения колодца методом опускной крепи: I этап – 
устройство котлована и монтаж колодца на поверхности земли; II этап – 
спуск конструкции колодца в проектное положение; III – обратная засыпка 
и устройство перекрытия.

чить директивные сроки монтажа газопровода – 
четыре месяца (рис. 7). В результате анализа про-
должительности работ в первые две недели были 
определены наиболее «узкие» места в техноло-
гии подготовки и монтажа – земляные работы 
и сварка. После перехода на круглосуточный ре-
жим работы по этим операциям достигнут зна-
чительный прогресс, что позволило сдать  объект 
в намеченные сроки. При этом на втором месяце 
сварочные работы уже опережали земляные. Это 
еще раз подтверждает значение инновационных 
технологий в сегодняшнем производстве. 

Высокопроизводительную сварочную маши-
ну, изготовленную в заводских условиях с исполь-
зованием современных достижений науки и тех-
ники, обслуживали специалисты разного уровня 
подготовки. А сроки выполнения и качество сва-
рочного шва мало зависели от квалификации ис-
полнителей, так как были заданы оборудовани-
ем и зависящим от него технологическим про-
цессом. Производительность земляных работ 
полностью зависела от человека: его подготов-
ки, навыков, состояния здоровья и даже настро-
ения.

В силу обстоятельств монтаж газопровода 
пришелся на октябрь 2011 – январь 2012 гг. и 
сопровож дался крайне неблагоприятными по-
годными условиями. Работы проводили при 
сильном ветре, дож де, отсутствии проездов, а на 
некоторых участках – при близком расположе-
нии грунтовых вод. В таких случаях приходилось 
рыть траншею непосредственно перед монтажом 
труб во избежание раннего обрушения стен и, по-
стоянно откачивая из траншеи воду, укладывать 
песок, монтировать  трубопровод.
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Таким образом, приобретение современного 
оборудования для сварки полиэтиленовых труб 
и успешное освоение новых технологий в 2011 – 
2012 гг. позволили ООО «Шахтостроительная 
компания «Донецкшахтопроходка» создать бо-
лее 30 новых рабочих мест, повысить конкурен-
тоспособность в результате диверсификации де-
ятельности. Сегодня компания получила заказ 
от шахто управления «Покровское» на монтаж 
12,5 км разветвленной сети трубопроводов мень-
ших диаметров (от 110 до 315 мм) в рамках це-
левой программы дегазации выработанного про-
странства скважинами, пробуренными с поверх-
ности.

Подобная диверсификация деятельности в ус-
ловиях снижения объемов сооружения верти-
кальных стволов шахт – основной специализа-
ции компании ШСК «Донецкшахтопроходка» – 
обеспечила необходимую загрузку шахтоспец-
монтажному управлению предприятия, начиная 
с 2012 г. Строгое соблюдение монтажниками эко-
логических стандартов при выполнении работ 
на поверхности с последующей рекультивацией 
пахотных земель укрепило репутацию концерна 
«Донецксталь» как добросовестного и высоко-
квалифицированного производителя работ. Се-
годня перед компанией «Донецкшахтопроходка» 
стоит задача освоить технологию выполнения 
«проколов» под преградами при прокладке труб 
с тем, чтобы полностью овладеть всем циклом 

работ и исключить привлечение сторонних под-
рядчиков.

Опыт выполнения программы дегазации кон-
церном ПрАО «Донецксталь» – металлургический 
завод» в ПАО «Шахтоуправление «Покровское» 
убеждает в необходимости комплексного подхо-
да к решению всех вопросов, связанных не толь-
ко с бурением дегазационных скважин, но и со 
своевременным монтажом разнообразного обо-
рудования и трубопроводов для аккумуляции 
и транспортирования добытого газа. 

Высокую производительность монтажа маги-
стрального газопровода ∅ 630 мм в рамках дан-
ной программы дегазации подрядчику – ООО 
«Шахтостроительная компания «Донецкшахто-
проходка» – удалось обеспечить за счет успешно-
го освоения инновационных технологий с ис-
пользованием современного сварочного обору-
дования и грамотного применения поточной тех-
нологии всех работ по трассе трубопровода с рас-
становкой рабочих кад ров по всем операциям 
строго в соответствии с их специализацией.
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№ 
п/п Процессы Объем 

работ
Время по графику, 

дни
2011 г. 2012 г.

X XI XII I
1 Сварка допускных стыков ∅ 630 мм, шт. 2 5

2 Устройство колодцев соединения с металлическим 
трубопроводом, шт. 2 12

3 Устройство колодцев под конденсатосборники, шт. 4 32  
4 Устройство траншеи под трубы, м 5683 100
5 Сварка ПЭ труб ∅ 630×35,7 мм, м 5683 100
6 Лабораторные испытания стыков, шт. 5 10

7 Устройство футляров под инженерными коммуни-
кациями, м 160 40

8 Монтаж ПЭ труб в траншею с обратной засып-
кой, м 5683 90

9 Испытание газопровода, комплект 1 5        
10 Сдача газопровода в эксплуатацию, % 100 5             

Рис. 7. График прокладки трубопровода подачи газа от вакуум-насосной станции блока № 10 на когенерационную 
электростанцию ПАО «Шахтоуправление «Покровское» (участок полиэтиленовых труб ∅ 630 мм).

                               

               


