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Bei Reparaturarbeiten an einer Unterwasserpipeline der weltweit groften
Gasverflissigungsanlage im sudafrikanischen Mossel Bay, haben die beiden
norddeutschen Unternehmen IMPaC Offshore Engineering GmbH, Hamburg,
und Nordseetaucher GmbH, Ammersbek, ihre Erfahrung und fachliche
Expertise im Unterwasserschweil3en erfolgreich eingesetzt. Auftraggeber flr
die Instandsetzung der in 20 m Wassertiefe verlaufenden Pipeline war das
siidafrikanische Ol- und Gasunternehmen PetroSA.

Die Produkte der von PetroSA betriebenen Gasverflissigungsanlage
werden (ber Unterwasserpipelines zu Verladebojen vor der Kiiste
geleitet, um dort auf Tanker verladen und exportiert zu werden. Eine
dieser Verladebojen verankert in 2,5 km Entfernung zum Ufer ist
verbunden mit drei Produkt-Pipelines mit einem Durchmesser von
jeweils 8“, 12 und 14*, die als Rohrbundel in einem Schutzrohr (Carrier
N1 Pipe) verlaufen, dessen Durchmesser 36°° betragt. Das gesamte

Pidl Rohrbindel wurde bei einem Ankermandver beschadigt. Die
Schadenstelle befand sich in ca. 20 m Wassertiefe.

Waéhrend IMPaC die Projektleitung und Design (bernahm, war
Nordseetaucher fur die Ausfiihrung der Arbeiten vor Ort verantwortlich.
Als Reparaturverfahren standen im Wesentlichen zwei Optionen zur
Auswahl: ,,Hyperbaric Welding*“ und ,,Hyperbaric Wet Welding*.

Als ,,Hyperbaric Welding* wird das trockene
Schweillen in einem Habitat unter Wasser
bezeichnet. Im Gegensatz dazu findet
»Hyperbaric Wet Welding“ unter direktem Kontakt mit dem umliegenden
Wasser statt. Mit den groBen Verbesserungen, die in den letzten Jahren auf dem
Gebiet des Unterwasserschweil3ens erzielt wurden, vor allem bei den
Unterwasserelektroden, den Schweilitechniken und in der Ausbildung von
Unterwasserschweilern, ist es nun mdglich, qualifizierte nasse Schweilarbeiten
von hoher Qualitat durchzufiihren. Diese Griinde und das Potenzial erheblicher
Zeit- und Kosteneinsparungen fiihrten zu einer Entscheidung zugunsten dieses Reparaturverfahrens. Die
Arbeiten an den drei Produkt Pipelines und der Carrier Pipe konnten mit dem Einsatz der
Nassschweilitechnik in einem Zeitraum von weniger als sechs Monaten realisiert werden.

Vor Beginn der Arbeiten wurden umfangreiche Tests einschlief3lich
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