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Современные ученые все чаще задумываются о том, что будет по-
том, когда закончится тот источник, который не только является одним 
из составляющих современной жизнедеятельности, но и в некоторых слу-
чаях является основой жизнеобеспечения граждан и порой всей страны. 
Но в то же время нельзя забывать о том, что прогноз ситуаций и вы-
движение гипотез не может решить те проблемы, которые накопились 
в современной нефтегазовой отрасли. Использование совместных усилий 
для решения всех вопросов намного эффективней. Поэтому нефтегазо-
вые предприятия России и Зарубежья все чаще проводят современные 
выставки, симпозиумы, семинары, конференции. Так в ближайшее время 
в рамках 9-й Московской международной выставки «Нефть и газ»/MIO-
GE 2007 состоится 5-й Российский Нефтегазовый Конгресс, где будут 
обсуждаться ключевые вопросы отрасли. Конгресс соберет около 600 
представителей отечественной и международной нефтяной и газовой 
промышленности, отраслевых министерств и ведомств, нефтегазовых 
ассоциаций, финансовых учреждений из 30 стран, среди которых Россия, 
Великобритания, Германия, Италия, Китай, Норвегия, США, Финляндия, 
Франция, Швейцария и другие.

На наш взгляд, данные мероприятия вносят существенный вклад в 
развитие и расширение нефтегазовой промышленности России, позволяя 
предприятиям формироваться, применяя как свой собственный, так и за-
рубежный опыт. Наш журнал по-прежнему остается неизменным инфор-
мационным партнером всех крупнейших специализированных выставок, 
форумов и конференций.
 

                                              
Главный редактор                                    Ильдар ШАРАФУТДИНОВ

Мы осуществляем полный спектр услуг по раз-
работке и созданию сайтов, размещению, под-
держке, продвижению и оптимизации веб-сай-
тов с учетом особенностей поисковых систем 
в интернете.

www.elonika.ru
in@elonika.ru
(8552) 38-51-26
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УВАЖАЕМЫЕ 
ЧИТАТЕЛИ!

Тренинговая компания «Источник лидерства» 
– это серия последовательных тренингов, 
эксклюзивная программа, направленная на 
самосовершенствование и личностный рост, 
состоящая из тренингов-семинаров:

• Базовый курс, Продвинутый курс
• Лидерская программа, Веревочный курс, 

– тренинг командообразования,
• Детский Тренинг «Планета людей»,
• Эст-Трансформация,
• КРЕЧЕТ (школа русского воинского искусства),
• СибУРНК Сибирское училище русской 

народной культуры.

Наб. Челны, пр. Мира, 
ДК-Камаза, 22/01, офис 36.
(8552) 56-14-25,  8-904-674-29-53 
с 14-00 до 20-00

Мы занимаемся печато-представительской и 
сувенирной продукцией.  Шелкография вы-
сокого качества. Наши специалисты наносят 
вплоть до полноцветного растерового изобра-
жения. Тиснение – фольговое и блинтовое, 
тампопечать. Изготовление пластиковых карт 
с персонализацией и магнитной полосой.

г. Казань, Ершова 14/2   
(+7 843) 2-366-255 
(+7 843) 264-54-51
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Äîáû÷à

Èíôîðìàöèîííàÿ ïîääåðæêà êîìïàíèé, 
çàíèìàþùèõñÿ äîáû÷åé, áóðåíèåì ñêâàæèí, 
ïðîäàæåé îáîðóäîâàíèÿ äëÿ áóðåíèÿ èëè äîáû÷è, 
íàñîñîâ, ïàêåðîâ. Ïîäðîáíàÿ òåõíè÷åñêàÿ 
èíôîðìàöèÿ î íîâûõ òåõíîëîãèÿõ áóðåíèÿ è 
äîáû÷è íåôòè.

¹14ÄСПЕЦИАЛИЗИРОВАННОЕ  ИЗДАНИЕ    ИЮНЬ  2007
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Перевод автотранспорта на СУГ являет-
ся, в первую очередь, инициативой малого 
и среднего бизнеса, стремящихся миними-
зировать транспортные расходы частного 
сектора.

Однако использование СУГ в качестве 
газомоторного топлива все еще недостаточ-
но. Основными факторами, тормозящими 
переход на СУГ, являются недостаточное ко-
личество АГЗС, а также отсутствие поддерж-
ки в развитии газозаправочного бизнеса со 
стороны государства. Тем не менее, исполь-
зование газа в качестве моторного топлива – 
одно из самых перспективных направлений 
в развитии топливного рынка РФ, поскольку 
является одним из немногих экологических 
мероприятий, затраты на которое окупаются 
прямым экономическим эффектом в виде 
сокращения расходов на горюче-смазочные 
материалы. В то время как подавляющее 
большинство других экологических меропри-
ятий являются исключительно затратными.

Одной из главных проблем, которую при-
ходится решать при строительстве АГЗС, 
является покупка качественного газоразда-
точного оборудования, которое должно обе-
спечить бесперебойную работу АГЗС при со-
ответствующих технологических и погодных 
условиях. И вот тут-то вырастает новая про-
блема: а по каким же критериям выбирать 
это оборудование и как не ошибиться при 
этом?

А сколько стоят Ваши услуги или у 
кого почём?!

Как правило, выбор ГРК (газораздаточ-
ной колонки) от того или иного производи-
теля обусловлен рядом причин: ценой, на-
дёжностью конструкции и даже дизайном. 
Но поскольку на вкус и цвет товарищей 
нет, то более подробно коснёмся соотно-
шения цена-качество. При этом под каче-
ством следует понимать не столько тради-
ционное «высокое качество сборки», но и 

дополнительные функциональные возмож-
ности того или иного оборудования – его 
конкурентоспособность.

Традиционно наиболее приемлемые 
цены на ГРК предлагает российский произ-
водитель (таблица 1). Исходя из таблицы, 
можно сделать вывод о том, что стоимость 
продукции от европейского производителя 
выше стоимости соответствующего россий-
ского более чем в 2 раза как на колонки в 
обычном, так и в нержавеющем каркасе. В 
то время как цены на российское оборудо-
вание и оборудование производства стран 
СНГ находятся приблизительно в одном сто-
имостном диапазоне. Разница между ними 
составляет порядка 10% и менее.

Скажите точно, сколько «вешать в 
граммах»?

Несомненно, у читателя возникнет во-
прос: в какой же степени соответствует 
технологичность и качество продукции за-
явленной производителями цене. Сразу бы 
хотелось прояснить тот момент, что вви-
ду (или даже благодаря) наличия единых 
норм сертификации газового оборудования, 

действующих на территории РФ, большин-
ство технических показателей у иностран-
ных и отечественных производителей ГРК 
совпадают. Однако даже при такой жёсткой 
регламентации находится ряд отличий, глав-
ными из которых являются различные спосо-
бы (методы) учёта (объёмный и массовый) 
и допускаемые пределы относительной по-
грешности (от ±0,5 до ± 1,5).

При этом если преимущество той или 
иной ГРК в точности учёта очевидно (чем, 
точнее – тем лучше), то преимущество в 
массовом способе учёта по сравнению с 
объёмным для многих до сих пор остаёт-
ся загадкой. Хотя на самом деле всё очень 
просто. Наверняка многие задумывались о 
причинах и следствиях того, почему с ГНС 
газомоторное топливо отпускается в тоннах 
– единицах массы, а на большинстве АГЗС в 
литрах – единицах объёма. 

На самом деле причина довольно ба-
нальна – отсутствие на многих ГРК термо-
коррекции объёма. А вот следствием этого 
становятся многочисленные проблемы 
владельцев АГЗС. Одни из них связаны с 
фактическими переливами газомоторного 
топлива в процессе заправки автотран-
спорта. Другие же носят «фискальный ха-
рактер», они связаны, прежде всего, с тем, 
что уплата подоходных налогов осущест-
вляется не с фактически поступившего 
объёма топлива, а с фактически реализо-
ванного с АГЗС. При этом две данных ве-
личины практически никогда не совпадают 
и фактически не поддаются контролю, по-
скольку невозможно в течение длительного 
момента времени обеспечить сохранение 
номинальных параметров СУГ (объёма, 
плотности, давления). Требуется их значи-
тельная корректировка.

Избежать этих проблем помогает 
технология учёта не только по объёму, 
но и по массе, которая осуществляется

Таблица 1
СТАТИСТИКА СРЕДНИХ ЦЕН НА ГРК РАЗЛИЧНЫХ ПРОИЗВОДИТЕЛЕЙ

Модель ГРК
Цены на газораздаточное оборудование, руб.

От российского 
производителя

От производителей 
стран СНГ

От европейского 
производителя

1 кран раздаточный, с электронным 
отсчётным устройством 95000 95000 170000

1 кран раздаточный, с  электронным 
отсчётным устройством в нержавеющем 
каркасе 180000 - 390000

2 крана раздаточных, с электронным 
отсчётным устройством 150000 175000 250000

2 крана раздаточных, с электронным 
отсчётным устройством в нержавеющем 
каркасе 240000 - 550000

Рис. 1 Газораздаточная установка УИЖГЭ-20М 
           производства ОАО «Промприбор»

Рис. 2 Газораздаточная установка Шельф LPG

В сопоставлении с действующими ценами на бензин и газ эксплуатация автомобиля на СУГ (сжиженный 
углеводородный газ) приносит около 40% экономии. Поскольку по своим характеристикам к бензину 
наиболее близка именно смесь пропана и бутана, то для её использования капитальных переделок в 
устройстве автомобиля не требуется, поэтому СУГ является наиболее перспективным альтернативным 
топливом для заправки автотранспорта в России.

ГАЗИФИКАЦИЯ АЗС 
ИЛИ ОПТИМАЛЬНЫЙ ВЫБОР ГРК…
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посредством использования в конструкции 
ГРК устройств температурной компенса-
ции, предлагаемой конструкторами ОАО 
«Промприбор» (г. Ливны). Для этого в кон-
троллер колонки вносится плотность СУГ 
и температура, при которой производится 
замер плотности (данные могут браться 
как из сертификата на газовое топливо, 
так и измеряться при помощи поверочной 
установки). Специально заложенный в 
программу контроллера программный ал-
горитм приводит номинальную плотность 
к текущей или стандартной температуре и  
по приведенной плотности и приведенному 
объёму вычисляет массу.

При этом технология термокоррекции 
от европейского производителя осущест-
вляется при помощи дооснащения колонок 
системой автоматической температурной 
коррекции выданного объёма в зависимости 
от температуры топлива – системой АТС. 
Раздатoчная кoлoнка в этoм случае должна 
быть oснащена электрoнным счетчикoм, со-
вместимым с ATC, и реoстатным датчикoм 
температуры, необходимым для определе-
ния разницы номинальных и фактических 
температур СУГ. Такой электронный счётчик 
содержит более 70 параметров для регули-
ровок, с помощью которых устанавливается 
оптимальная конфигурация счетчика и спо-
собы его деятельности.

РАСХОДОМЕР РАСХОДОМЕРУ РОЗНЬ!
И, наконец-то, более подробно остано-

вимся на характеристике измерительных 
приборов, используемых в конструкции ГРК, 
а точнее, на характеристике расходомеров, 
ведь во многом тот или иной его тип опреде-
ляет класс точности колонок.

Большинство производителей обору-
дования для АГЗС предлагает в качестве 
расходомера объемный 2-х (4-х) поршневой 
объёмомер. Причём довольно популярным 
в конструкции таких ГРК являются итальян-
ские расходомеры «MIGAS», хотя многие 
производители используют в своём оборудо-
вании и оригинальные (собственного произ-
водства) поршневые проточные измерители 
объёма (например, ОАО «Промприбор», 
«ADAST»).

Однако в конструкции многих ГРК успеш-
но применяются расходомеры турбинного и 
шестерённого типов.

Определить лучший из всех представ-
ленных на рынке оборудования расходо-
меров практически невозможно, поскольку 
все они прошли через сертификацию, стан-
дартизацию и отмечены необходимыми 
знаками качества. А вот разобраться в том, 
какой из типов измерительных приборов 
наиболее приемлем и более эффективен 
– необходимо.

Принцип работы турбинного расходоме-
ра состоит в следующем: в корпусе расходо-
мера расположена турбинка определенного 
диаметра и с определенным количеством 
лопастей, повернутых под углом (шаг тур-
бинки). Проходящий через корпус рас-
ходомера жидкий СУГ заставляет турбинку 
вращаться. 

Зная шаг турбинки и диаметр, можно 
точно определить количество жидкости, 
проходящее за один оборот, а разделив по-
лученный результат на количество лопастей, 
можно высчитать количественный показа-
тель одной лопасти.

Несомненным достоинством такого из-
мерителя является достаточно высокая точ-
ность измерений на стабильных и долговре-
менных расходах и простота конструкции, а 
главным недостатком в свою очередь – на-
личие неуплотняемых рабочих зазоров и не-
постоянство неконтролируемых протечек, в 
результате чего при учетных дозах с неста-
бильными расходами достаточно высоки по-
грешности (достигают 5%).

Принцип действия расходомера с оваль-
ными шестернями заключается в том, что 
две шестерни овальной формы, вращаясь 
под действием потока жидкости и находясь 
в зацеплении, отмеряют при каждом обо-
роте некоторый объем жидкости. Вращения 
шестерен передаются в счетный механизм, 
преобразуясь в единицы объема.

Главным достоинством таких измерите-
лей является невысокая стоимость и воз-
можность измерения малых расходов СУГ. 
Недостатками такого метода измерения рас-
хода является наличие изнашивающихся 

движущихся механизмов, ремонт которых 
возможен только в заводских условиях.

Поршневой расходомер в целом состо-
ит из золотникового узла и кулисно-порше-
вого механизма. Поршни со специальным 
уплотнением с кулисами движутся в нержа-
веющих цилиндрах (обычно применяют 2-х 
или 4-х цилиндровые измерители). За один 
оборот коленчатого вала через измеритель 
объема проходит объем топлива, равный 
рабочему объему 2-х цилиндров, составля-
ющий обычно 0,5л. Преимуществами такого 
расходомера являются постоянство объема, 
измеренного за один рабочий цикл, вслед-
ствие уплотнения рабочих зазоров между 
цилиндрами и поршнями; а также точность 
измерения количества жидкости является 
постоянной во всем диапазоне расходов – от 
50 до 0 л/мин. Недостатками –  сложная кон-
струкция, большие габаритные размеры и 
более высокая цена.

В заключение хотелось бы обратить вни-
мание на то, что «вечного» газораздаточного 
оборудования не существует, каким бы высо-
котехнологичным оно ни было. Хотите совет 
– выбирайте только зарекомендовавших себя 
производителей, имеющих не только годами 
проверенную технологическую, но и чётко 
налаженную сервисную и ремонтную базу. 
Это гарантирует вам продолжительный срок 
службы оборудования и быстрое устранение 
неисправностей, а значит, сократит связан-
ные с его простоями финансовые потери.

Игорь СЕЛИН 
ОАО «Промприбор»

www.prompribor.ru

Рис. 3 Газораздаточная установка Adast LPG

Рис. 4 Расходомер турбинного типа ППТ 
            производства ОАО «Промприбор»

Рис. 5 Расходомер ППО с овальными шестернями производства ОАО «Промприбор»

Рис. 6 Поршневой расходомер ПЖ 2-25
           производства ОАО «Промприбор»

Принцип действия расходомера с овальными 
шестернями заключается в том, что две шестерни 
овальной формы, вращаясь под действием потока 
жидкости и находясь в зацеплении, отмеряют при 
каждом обороте некоторый объем жидкости
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Владельцы АЗС всё чаще примеряются 
к роли того самого рыночного рычага, кото-
рый заставляет работать производителей в 
необходимом им направлении. В результате 
возникают всё новые и новые требования к 
экономичности, точности, экологичности то-
пливозаправочного оборудования.

И ВОТ ПОЧЕМУ…
В настоящее время большинство ком-

паний, занимающихся розничной прода-
жей светлых нефтепродуктов потребителю, 
сталкиваются с дилеммой расширения сети  
автозаправочных станций. С одной стороны, 
все труднее в границах большого города от-
ыскать земельные участки, а с другой сторо-
ны – размещение АЗС на данных участках 
зачастую невозможно, поскольку не про-
ходит по нормам проектирования ввиду 
приближенности АЗС к жилым зданиям и 
объектам.

ВЫХОДОВ ИЗ ЭТОЙ СИТУАЦИИ 
МОЖЕТ БЫТЬ НЕСКОЛЬКО…

Новая технология позволит АЗС  
«дышать ровно»

Одним из выходов является установ-
ка на АЗС оборудования для улавливания 
и возврата (рекуперации) паров. Это не 
только помогает преодолеть экологические 
барьеры при проектировании АЗС, но и по-
зволяет прилично сэкономить. Ведь ни для 
кого не секрет, что суточные потери усред-
ненной АЗС от «больших и малых дыханий» 
составляют 50-80кг, годовые потери состав-
ляют примерно 18-20 т с учетом выбросов 
паров при заправке автомобилей до 60т в 
год. Кроме того, при наливе любых емкостей 
открытым способом из последних вытесня-
ется паро-воздушная смесь с концентраци-
ей, в зависимости от температуры, от 500 до 
1500 мл. жидкого продукта в 1м3 смеси, что 
увеличивает опасность пожаров, влияет на 
здоровье человека, наносит вред окружаю-
щей среде.

Реализация технологии утилизации па-
ров нефтепродуктов на АЗС при заправке 
автомобилей и приемке нефтепродуктов из 
автоцистерн осуществляется следующим 
способом: 
1. В процессе заправки автомобилей ТРК с 

системой газовозврата возвращает вы-
тесненные из бака пары нефтепродуктов 
в емкость АЗС. 

2. При сливе нефтепродуктов из автоци-
стерн пары нефтепродуктов, вытес-
няемые из емкости, проходят, через 
установку улавливания и возврата (рекупе-
рации) паров, где с  помощью технологии  

абсорбции улавливаются. Очищенный от 
паров воздух выбрасывается в атмосфе-
ру. Степень очистки при использовании 
установки составляет от 80 до 95%. 

Концентрация паров нефтепродукта за-
висит от температуры окружающей среды 
и находится в пределах 20-80% от объема 
смеси воздуха-пара, в переводе на чистый 
продукт составляет от 600 до 2400 г на куб 
нефтепродукта. 

Главным недостатком данного техниче-
ского решения является то, что оно позволя-
ет лишь преодолеть ограничения по нормам 
проектирования ввиду приближенности АЗС 
к жилым зданиям и объектам, но не решает 
проблему ограниченности пространства на 
АЗС.

АЗС БЕЗ ОПЕРАТОРА? ЭТО РЕАЛЬНО!
В связи с этим всё большее число то-

пливных компаний предпочитают вместо 
строительства полновесных автозаправоч-
ных комплексов устанавливать на своих 
земельных участках «безоператорские» ав-
томатические заправочные станции – ААЗС. 
Это позволяет:
1. Значительно сократить площадь земель-

ного участка для размещения ААЗС до 
0,18Га, в том числе подъездные пути  
– до 0,06Га; 

2. Сократить затраты на строительство до 
четырех раз (отсутствует операторная, 
нет необходимости в подводе коммуни-
каций водоснабжения, канализации и  
теплоснабжения); 

3. Сократить затраты на обслуживающий 
персонал, ААЗС работает в автоматиче-
ском режиме, что существенно снижает 
эксплуатационные расходы; 

4. Использовать возможность зеркального 
расположения (схема АЗС+ААЗС); 

5. Осуществить круглосуточную работу  
ААЗС в автоматическом режиме; 

6. Располагать достоверной информацией 
об уровне и объеме топлива в резервуа-
рах и своевременно планировать достав-
ку топлива на ААЗС;

7. Предотвратить кражи топлива за счет ис-
ключения человеческого фактора в об-
служивании клиентов; 

8. Организовать обслуживание клиентов по 
кредитной или дебетовой системе и таким 
образом увеличить лояльность клиентов; 

9. Увеличить скорость обслуживания и про-
пускную способность ААЗС до 10 раз.

Однако и этого порой бывает недоста-
точно для того, чтобы учесть все интересы 
владельцев АЗС. Ведь многие из них заботят-
ся не только об экологической безопасности и 

экономической целесообразности устанав-
ливаемого на объектах топливораздаточ-
ного оборудования, но и о своей репутации 
в среде автолюбителей. И речь здесь идёт 
не столько о чистоте топлива, сколько об 
избежании недоливов в процессе заправки 
автотранспортных средств.

КАК БОРОТЬСЯ С НЕДОЛИВОМ? 
СОВРЕМЕННЫЕ КОЛОНКИ ЭТО УМЕЮТ!

Напомним, что в силу физических 
свойств топлива его объем существенно за-
висит от тeмпepaтypы – с повышением тем-
пературы плотность уменьшается, приводя 
к увеличению объема тoпливa; с понижени-
ем тeмпepaтypы – нaобopoт. Это в свою оче-
редь ведет к тому, что выдаваемая потреби-
телю номинально одна и та же объемная 
доза топлива при различных температурах 
будет иметь различные мaccы. Так как же 
оценить и обеспечить передачу потребите-
лю от АЗС оплаченное количество топлива 
в соответствии с его реальной cтoимocтью?

Решение данной проблемы кроется в 
учёте нефтепродуктов при заправке на АЗС 
в единицах мaccы, для чего используются 
бензоколонки с термокоррекцией. Для этих 
целей на ТРК устанавливаются измеритель-
ные устройства автоматической темпера-
турной компенсации, которые позволяют 
пересчитывать плотность топлива в зави-
симости от температуры оного и выводить 
результат, сопоставимый с условиями иде-
альной среды топлива (около 15°С). В свою 
очередь, такой подход не только устраняет 
недоливы топлива при торговле через ТРК, 
но, как это ни удивительно, помогает вла-
дельцам АЗС избежать переливов ценного 
нефтепродукта в зависимости от времени 
года, и им не приходится постоянно подкру-
чивать верньер, намеренно переливая в бак 
автовладельца n-ую часть топлива.

Подводя итоги, следует сказать, что 
производителям топливораздаточного обо-
рудования придётся в новом году учитывать 
такой важный аспект, как нераскрытая по-
требительская заинтересованность. Вла-
дельцам АЗС, в свою очередь, всё большее 
внимание придётся уделять экологичности 
АЗС, рациональному использованию про-
странства, соответствию строгим проек-
тировочным нормам при строительстве и 
вводе в эксплуатацию АЗС, имиджу своей 
торговой марки у автолюбителей…

Игорь СЕЛИН,  
ОАО «Промприбор»

www.prompribor.ru

ЧТО ГОД ГРЯДУЩИЙ 
НАМ ГОТОВИТ?

Уверен, что этим вопросом озадачены почти все производители 
оборудования для АЗС. Последние тенденции рынка топливораздаточного 
оборудования показывают, что наличие в продукции трёх главных 
компонентов (доступной цены, европейского дизайна и надежности, 
входящих в состав ТРК узлов) отнюдь не гарантируют покупку такого 
оборудования.
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«АЛЕКСИЙ» –
НЕФТЯНИКАМ И ГАЗОВИКАМ

В апреле 2006 г. исполнилось 15 лет одному из крупнейших 
ремонтно-строительных предприятий Прикамья – ООО РСП 
«АЛЕКСИЙ». Предприятие сегодня – это изготовление, ремонт, монтаж 
нефтехимического, химического, газоперерабатывающего оборудования

Наша биография неразразрывно свя-
зана с историей индустриального гиганта 
Западного Урала – ООО «ЛУКОЙЛ-Перм-
нефтеоргсинтез». Ремонтно-строительное 
предприятие «АЛЕКСИЙ» имеет большой 
производственный опыт, активно внедряет 
новые технологии, располагает современ-
ным оборудованием. Благодаря мощной 
современной производственно-техниче-
ской базе, квалифицированным кадрам, 
многолетнему опыту, наше предприятие 

выполняет работы на высоком уровне и в 
короткие для заказчика сроки.

 
Основные заказчики:
ОАО «ЛУКОЙЛ-Пермнефтеоргсинтез»
ОАО «Азот» (г. Березники)
ОАО «Метафракс» (г. Губаха)
ОАО «Соликамский Магниевый завод»  
(г. Соликамск)
ОАО «ЛУКОЙЛ – Ухта - Нефтепереработка»
ООО НПО «Автогазтранс»

ОАО «Тольятти–Азот»
ООО «Мострансгаз»
ООО «Пермтрансгаз»
ОАО «Аксайгазсервис» (Казахстан)
ОАО «Уралхим монтаж»

Предприятие имеет 
сертификат  соответствия: 
ГОСТ Р ИСО 9001-2001 
(ИСО 9001:2000) № РОСС 
RUM 62. К00008.

КАТАЛОГ ПРОДУКЦИИ
1. Оборудование теплообменное и его составные части.
Федеральное разрешение № РРС 00 -19851

2. Емкостное оборудование
Федеральное разрешение № РРС 00-19847

АППАРАТЫ ТЕПЛООБМЕННЫЕ 
И ИХ СОСТАВНЫЕ ЧАСТИ
- с плавающей головкой и U-образны-
ми трубами и трубные пучки к ним
- с неподвижными трубными решетка-
ми и температурным компенсатором 
на кожухе
- аппараты теплообменные типа 
«труба в трубе»
- испарители с паровым простран-
ством и трубные пучки к ним
- испарители термосифонные
- испарители и конденсаторы  
холодильные
- конденсаторы вакуумные

НАИМЕНОВАНИЕ ИЗДЕЛИЯ
Сосуды и аппараты ёмкостные
- цилиндрические для газовых и жид-
ких сред (горизонтальные и верти-
кальные):
V от 2-600 м3, t среды не ниже -60 °С, 
Рраб до 160 кгс/см3;

- подземные горизонтальные дренаж-
ные:
V от 4-100 м3, t° среды от -60 до 200 °С, 
Р раб до 0,7 кгс/см3

- подземные работающие под  
давлением:
V от 4-100 м3, t° среды не ниже -60 °С, 
Р раб от 6-160 кгс/см2

- аппараты ёмкостные двустенные 
подземные:
V от 10-100 м3, t° среды не ниже -60 до 
250 °С
Р раб: в ёмкости – атм., в межстенном 
пространстве 0,3 кгс/см2

О предприятии и основных видах продукции 
рассказывает генеральный директор Михаил 
МУХРАНОВ.

ОБОРУДОВАНИЕ
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3. Установка для термообработки модели «Термо-1600» и «Термо-3000»

Предназначена для обработки местной и объемной термообработки сварных соедине-
ний трубопроводов, сосудов давления, аппаратов. 

Автоматический режим работы по заданной программе.

Наименование 
характеристик

Ед. 
изм.

Термо-1600 Термо-3000
45 
кВт

60 
кВт

85 
кВт

100 
кВт

120 
кВт

150 
кВт

2 0 0 
кВт

3 0 0 
кВт

Напряжение на 
каждом
канале (max)

В 60 60 30 80 80 80 80 80

Регулировка стаби-
лизированного тока 
по каналам 

А
0

-360
0-

160
-320

0
-360

0
-200
-360

0
-250
-360

0
-300
-360

0
-420

0
-З00
-420

Количество незави-
симых каналов шт. 6 4 6 6 6 6 12

Количество рабочих 
программ (на каж-
дом канале)

шт. 15

Количество участ-
ков в каждой про-
грамме

шт. 15

Температура 
нагрева °С 1200 (max)

Скорость нагрева
(шаг 0,1 °С/час)

°С
час 0-1000 

Скорость 
охлаждения
(шаг 0,1 °С/час)

°С
час 0-1000

Время выдержки
(участка)

Час:
мин 00:01-48:00 

Охлаждения 
установки тип воздушно-принудительное

Примечание:
Модельный ряд может быть изменен 

по желанию заказчика  
(количество независимых каналов; мощность установки) 

4. Мобильный комплекс на базе автомо-
билей «КАМАЗ», «УРАЛ», прицепа.

Предназначен для проведения работ 
по термообработке, сварке, плазменной 
резке в полевых условиях с использовани-
ем стационарного питания и автономного 
(дизель-генератор).

Комплектуется оборудование по же-
ланию заказчика в соответствии с решае-
мыми задачами:
•  Установка термообработки 
 «Термо-3000» и «Термо-1600».
•  Установка плазменной резки А – 300.
• Сварочное оборудование.
• Дизель-генератор. 

Оборудование размещается в утеплен-
ном кунге, дизель-генератор размещен в от-
дельном отсеке, изолированном звукоизоля-
ционной перегородкой.

5. Оребренные трубы.
Изготовление биметаллических оре-

бренных труб для ремонта секции АВО, ка-
лориферов, воздухоохладителей. 
• Основная труба диаметром 16-38 мм.
• Коэффициент оребрения 9; 14,6; 20; 22;
• Материал оребрения алюминий AD1.
• Изготовление методом накатки;
• Температура по трубам – до 250°С. Из-

готовление оребренных труб позволяет 
предприятию  производить аппараты воз-
душного охлаждения и секции:

   горизонтальные, зигзагообразные, кото-
рые предназначены для охлаждения па-
рообразных, газообразных и жидких сред 
в технологических процессах нефтепере-
рабатывающей, нефтехимической и хими-
ческой промышленности.

ООО РСП «АЛЕКСИЙ»:

614055,г. Пермь, 
ул. Промышленная,84. 
Офис: 
тел: (342) 220-21-77 
факс: (342) 220-29-12 

отдел маркетинга: 
тел: (342) 220-27-44 
e-mail: afex@nevod.ru 
www.alexiy.ru
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НЕКОТОРЫЕ ПРОБЛЕМЫ 
НЕФТЕПЕРЕРАБОТКИ В РОССИИ.
НОВЫЕ ТЕХНОЛОГИИ И 
КАТАЛИЗАТОРЫ НЕФТЕПЕРЕРАБОТКИ

Отрадно отметить, что после катастро-
фического упадка и многолетнего застоя не-
фтепереработка в России последние годы 
находится на подъёме: растёт производство 
нефтепродуктов, улучшается их качество, по-
вышается загрузка производственных мощ-
ностей, строятся и вводятся в эксплуатацию 
новые мощности. Как выглядит добыча и пе-
реработка нефти в России, видно из таб. 1.

Однако трудное положение в нефтепе-
реработке окончательно не преодолено.

Такое мнение единодушно разделяют 
государственные деятели, руководители ве-
дущих нефтяных компаний, представители 
отечественной науки и промышленности. 

НЕДОСТАТКАМИ РОССИЙСКОЙ 
НЕФТЕПЕРЕРАБОТКИ ЯВЛЯЮТСЯ:

• низкая глубина переработки нефти (око-
ло 71 % против 85-95 % на НПЗ развитых 
стран);

• низкая загрузка производственных мощ-
ностей – около 78 % (при суммарной мощ-
ности НИЗ РФ – 271 млн.т/г перерабаты-
вается чуть более 200 млн.т/г);

• значительный износ основных фондов 
(около 80 % против 60-70 % в остальных 
областях ТЭК РФ);

• невысокое качество основных видов  

нефтепродуктов (особенно по экологи-
ческим характеристикам), что делает их 
неконкурентоспособными на мировом 
рынке;

• низкая доля нефтяного сырья, используе-
мого для получения продуктов нефтехи-
мии (менее 3% против 6-7,5%в развитых 
странах и Китае);

• отставание в уровне эффективности ката-
лизаторов ведущих каталитических про-
цессов: гидроочистки, каталитического 

риформинга, каталитического крекинга, 
гидрокрекинга, изомеризации дистилля-
тов и др.;

• неоптимальное размещение НПЗ по 
территории России, т.е. значительная 
удалённость от мест потребления не-
фтепродуктов и от морских портов, где 
осуществляется отгрузка нефтепродуктов 
(отсюда такие явления, как «северный за-
воз», необходимость сооружения мини-
НПЗ и прочее) –  неразвитая система  
нефтепродуктопроводов.

ОСНОВНЫЕ, НЕГАТИВНЫЕ ЯВЛЕНИЯ В 
НЕФТЕПЕРЕРАБАТЫВАЮЩЕЙ ОТРАСЛИ 
РОССИИ:

1. Низкая глубина нефтепереработки 
(около 71%).

2. Невысокая загрузка производственных 

мощностей (около 78-80%).
3. Значительный износ основных фондов  

(около 80%).
4. Низкое качество основных видов нефте-

продуктов.
5. Низкая доля сырья, используемого для 

продуктов нефтехимии (менее 3%).
6. Отставание в уровне эффективности 

основных каталитических процессов.
7. Неоптимальное размещение НПЗ по тер-

ритории России.
8. Неразвитая система продуктопроводов.

Создавшаяся ситуация обусловлена 
всей историей развития нефтепереработ-
ки в СССР, а затем – в России. В советские 
годы основным приоритетом являлось нара-
щивание объёмов добычи нефти, и вслед за 
ним на НПЗ сооружались установки первич-
ной перегонки с дополнением в виде устано-
вок каталитического риформинга бензина и 
неглубокой гидроочистки дизельного топли-
ва. Вторичным, углубляющим процессам 
уделялось значительно меньше внимания 
и средств. Отсюда – такие факты: мощно-
сти каталитического крекинга составляют в 
США – 35 %, а в России 6,6 % от объёма 
переработки нефти, мощности гидрокрекин-
га – 9 % в США и 0,4 % в России от объёма 
переработки нефти и  т.д.

НЕОБХОДИМО ВЫДЕЛИТЬ ДВЕ 
ГЛАВНЫЕ ПРОБЛЕМЫ РОССИЙСКОЙ 
НЕФТЕПЕРЕРАБОТКИ:

1) углубление переработки нефти;
2) получение продуктов мирового уровня  

качества. 
Рациональное использование нефти 

– задача национального значения для госу-
дарства, в котором нефть является одним 
из краеугольных камней экономики.

Углубление переработки нефти – путь 
экономии этого невосполнимого стратеги-
ческого ресурса. Этот путь позволяет из 1 т. 
нефти получить в 1,5 раза больше ценных 
продуктов, обеспечивает получение боль-
шой экономии затрат, сохраняет нефть как 
ресурс для её продажи и покрытия топлив-
ных нужд своей страны. В 90-ые годы было 
намечено довести показатель глубины пере-
работки к 2000 г. до 75 %, но эта задача не 
была выполнена. В Государственной про-
грамме «Энергетическая стратегия России 
до 2020 года» декларируется необходимость 
к 2010 году достигнуть глубины переработки 
нефти 75 %, а к 2020 году – 85 %. Данная 
проблема может быть решена развитием 
деструктивных процессов переработки ва-
куумных дистиллятов и нефтяных остатков. 
Доля этих процессов (гидрокрекинг разных 
видов, каталитический крекинг, термические 
процессы) в схемах наших НПЗ в несколько 

Годы Добыча, млн.тн Переработка, млн. тн Загрузка мощностей 
НПЗ, %

1999 305,1 169,2 63
2000 323,3 173 64
2001 348,1 178,4 66
2002 379,6 185 68,1
2003 421,4 184,6 68
2004 459 194 71,6
2005 478 207,4 78

Таб. 1  Динамика добычи и переработки нефти в России в 1999-2005 г.г.

Наимено-
вание

Аф-
рика Азия Вост. 

Европа
Сред. 
Восток

Север-
ная 

Америка

Южная 
Америка

За-
падная 
Европа

Всего Россия

Прямая 
перегонка, 
млн. т/год

161 1031 510 322 1020 327 734- 4104 207

Вакуумная  
перегонка 15,9 16,3 36,3 29,9 44,6 43 35,7 33,1 30-

Кат. крекинг 6,5 12 9,2 5,6 32,3 19,9 14,9 17,6 8,4
Кат. ри-
форминг 143 8 14,8 10,2 323 6,5 14,6 13,8 8,3

Гидрокре-
кинг 1,9 0,3 2,6 9,9 8,4 ЗД 6,8 5>7 0,4

Гидро-
очистка 28,3 34,6 40 31,9 713 27,8 63,9 50,1 23,2

Таб. 2  Объём и структура процессов переработки нефти (% на прямую перегонку) 
по регионам (на 01.01.2005 г.)
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раз ниже, чем в других странах. ( таб. 2.)
Реализация подобных проектов в России 

связана с коренной модернизацией отече-
ственных нефтеперерабатывающих заводов 
(НПЗ): опережающим освоением мощностей 
по углублению переработки нефти путём 
ввода в действие новых и реконструкции 
действующих установок каталитического 
крекинга, гидрокрекинга, коксования и пр., а 
также производств, позволяющих улучшить 
качество моторных видов топлива и вовле-
кать в производство продукты от деструктив-
ных процессов переработки сырья.

Другая целевая задача, которая не-
минуемо встанет перед отраслью, – обе-
спечение сырьём растущих потребностей 
нефтехимической промышленности и уве-
личение экспорта продуктов для нефтехи-
мических производств, цены на которые 
значительно выше цен на основные про-
дукты нефтепереработки, (таб. 3.)

Чтобы решить данные задачи и обеспечить 
качество видов топлива и других нефтепродук-
тов на современном мировом уровне, требу-
ется соорудить и модернизировать многие 
десятки технологических установок. Необ-
ходимо уже сейчас перестраивать отноше-
ние к нефтепереработке – в неё необходимо 
вкладывать средства.

Основным источником инвестиций сле-
дует рассматривать доходы от экспорта не-
фтяного сырья. Однако в условиях модер-
низации нефтеперерабатывающей отрасли 
вместо широко распространённого экспорта 
нефти необходимо постепенно переходить 
на экспорт нефтепродуктов.

Для этого необходимо разработать про-
грамму экспортозамещения. Разработка и 
реализация такой программы представля-
ются нам реальными.

Решать эти проблемы нужно незамед-
лительно, пока цены на нефть на мировом 
рынке держатся на высоком уровне.

Возвращаясь к вопросу о глубине пере-
работки нефти, следует отметить наше от-
ставание прежде всего в гидрогенизаци-
онных процессах переработки вакуумных 
дистиллятов и нефтяных остатков. Так, про-
цесс гидрокрекинга вакуумных дистиллятов 
получил в России весьма малое развитие. В 
США и Западной Европе существуют многие 
десятки установок гидрокрекинга. Нефтепе-
рерабатывающими заводами США освоено 
гидрогенизационное облагораживание не-
фтяных остатков (процессы «Н-Ойл», «Ти-
Стар», «LС-файнинг»). В России лишь одна 
установка «Ти-Стар» сооружена в г. Перми, 
осуществлён ввод установки гидрокрекинга 
на НПЗ в г. Ярославле (компания «Слав-
нефть») и намечается пуск установки в Ки-
ришах (компания «Сургутнефтегаз»).

Важнейшей задачей является улучшение 
эксплуатационных и экологических характе-
ристик моторных видов топлива. При этом 
необходимо широкое освоение процессов, 
обеспечивающих производство высокоокта-
новых «экологически чистых» компонентов 
автомобильных бензинов, а также облагора-
живание средних нефтяных дистиллятов, в 
том числе полученных деструктивными про-
цессами переработки остатков с выработкой 
глубокоочищенного дизельного топлива.

Достижениями в этой сфере являются 
сооружение комплексов глубокой перера-
ботки нефти на НПЗ в г. Перми (Н.К. «ЛУ-
Койл»), г. Рязани (Н.К. «ТНК-ВР») и освоение 
каталитического крекинга на НПЗ в г. Ниж-
некамске,  а также создание и реконструк-
ция установок висбрекинга (г.г. Ярославль 
и Саратов, Н.К. «Славнефть» и «ТНК-ВР»),  

каталитического риформинга (г. Кстово,  
Н.К. «ЛУКОЙЛ» – Нижегороднефтеоргсин-
тез») и изомеризации бензинов (г. Хаба-
ровск, Н.К. «Альянс»).

Для успешного решения данной про-
блемы нужно активное участие государства 
в делах всего нефтяного комплекса, в част-
ности, эффективная акцизная и налоговая 
политика (без снижения налоговых посту-
плений). России необходима разработка 
Программы повышения качества моторных  
видов топлива и оценка необходимых инве-
стиций для её выполнения на ведущих НПЗ 
России, а также другие мероприятия госу-
дарственного характера.

МЕРОПРИЯТИЯ ГОСУДАРСТВЕННОГО 
ХАРАКТЕРА, СТИМУЛИРУЮЩИЕ 
ПРОИЗВОДСТВО КАЧЕСТВЕННЫХ 
НЕФТЕПРОДУКТОВ:

1. Разработка Государственной программы 
повышения качества моторных видов 
топлива и продуктов нефтепереработки. 
Оценка необходимых инвестиций для ре-
шения этой задачи.

2. Программа экспортозамещения сырой 
нефти на качественные нефтепродукты.

3. Разработка стандартов и другой норма-
тивной документации для производства 
и применения нефтепродуктов современ-
ного уровня качества.

4. Разработка акцизных и налоговых меро-
приятий, поощряющих производство ка-
чественных видов топлива и продуктов 
нефтехимии и препятствующих производ-
ству нефтепродуктов, не соответствую-
щих уровню мирового качества.

В этой связи ближайшей задачей отече-
ственного нефтегазового комплекса станет 
коренная перестройка перерабатывающей 
отрасли, целью которой будет замещение 
экспорта сырой нефти экспортом высокока-
чественных нефтепродуктов. Это окажется 
возможным лишь при широком развитии на 
отечественных НПЗ производства видов то-
плива, отвечающих современным мировым 
требованиям. Для обеспечения подобного 
производства потребуется ряд мер,   к числу 
которых должны относиться организацион-
ные и экономические. Так, следует вводить 
новые стандарты и другие нормативные до-
кументы, регламентирующие качество про-
дукции на уровне мировых стандартов. При 
этом следует ограничить возможности не-
фтепереработчиков производить виды то-
плива, не соответствующие современному 
уровню качества. С другой стороны, необ-
ходимо экономически стимулировать произ-
водство «экологически чистой» продукции, 
что сделает невыгодным выработку мотор-
ных видов топлива, не отвечающих совре-
менным требованиям. У нефтеперерабаты-
вающих предприятий России отсутствуют 
стимулы для производства как автобензинов, 
так и дизельных видов топлива с улучшен-
ными экологическими характеристиками. 
В России не разработана законодательная 
база, ограничивающая выпуск видов топли-
ва, не отвечающих  современным и перспек-
тивным экологическим требованиям .

ОАО «ВНИИНП», являющийся голов-
ным институтом российской нефтеперера-
ботки, создал и успешно проверил целый 

Таб. 3 Потребность нефтехимического комплекса РФ в углеводородном сырье, тыс.т

Наименование 2002 г. 2005 г. 2010 г. (прогноз)

Бензиновые фракции 5989 7000 10400

Газы углеводородные сжиженные 2794 3550 5500

Фракция изопентановая 374 570 700

ШФЛУ (пиролиз) 432 610 800

Этан 444 510 1400

Итого 10033 12240 18800

Газ природный (млн.м3) 18070 21740 24300

Таб. 4: Процессы для улучшения экологических характеристик бензинов.

Процесс Катализатор Улучшение показателей
Гидрирование      бензолсо-
держащих фракций катали-
тического риформинга

Алюмо-платиновый   ката-
лизатор

Позволяет снизить содер-
жание бензола до 0,1% 
масс, без потери октанового 
числа

Селективный     гидрокре-
кинг бензиновых фракций

Молибден на цеолите Пповышает октановое число 
головных фракций прямо-
гонного бензина на 10-15 
пунктов

Глубокая      гидроочистка 
бензинов      термического 
крекинга и коксования в 
смеси с прямогонным ди-
зельным топливом

Алюмо-никель-молибдено-
вый

Позволяет получать высо-
кокачественное сырье для 
процесса каталитического 
риформинга

Селективная гидроочистка                      
бензинов каталитического 
крекинга

Алюмо-никель-молибдено-
вый

Снижение содержания серы 
от ОД-0,3 до 0,03-0,08 % 
масс, при сохранении высо-
кого октанового числа

ПЕРЕРАБОТКА
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ряд современных технологических процес-
сов, которые при их широкой реализации на 
НПЗ РФ позволят вывести нефтеперераба-
тывающую отрасль из тупика, в котором она 
находится.

ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ КОРЕННОГО 
УЛУЧШЕНИЯ КАЧЕСТВА АВТОМОБИЛЬ-
НЫХ БЕНЗИНОВ ТРЕБУЕТСЯ РЕШЕНИЕ 
ДВУХ ОСНОВНЫХ ЗАДАЧ:

• удаление серы из основной массы бен-
зинов в ходе термических процессов, в 
частности – висбрекинга и коксования,  
– и бензинов каталитического крекинга;

• формирование углеводородного состава 
автобензинов, т. е. удаление из них аро-
матических углеводородов и, в первую 
очередь, бензола, олефиновых углеводо-
родов без потери октанового числа (что 
одновременно требует вовлечения высо-
кооктановых эфиров и спиртов).

Для формирования качества дизельно-
го топлива в соответствии с современными 

требованиями необходимо достичь удале-
ния серы из нефтяных дистиллятов до её 
остаточного содержания 50 ррm, а в по-
следующем – 10 ppm. при одновременном 
снижении содержания ароматических угле-
водородов.

Решение указанных проблем связано с 
разработкой и внедрением новых техноло-
гических процессов (таб. 4, 5).

Особое внимание должно быть уделено 
новым катализаторам гидроочистки, крекинга, 
гидрокрекинга, каталитического риформинга, 
изомеризации и каталитической депарафини-
зации. Эта проблема имеет большое государ-
ственное значение, т.к. затрагивает вопросы 
экономической независимости страны.

По нашему мнению, приоритетным на-
правлением совершенствования нефтепе-
реработки в России является разработка и 
создание катализаторов для основных ката-
литических процессов с высокой гидрообессе-
ривающей активностью и гидрокрекирующей 
способностью, современных катализаторов 
риформинга, высокоэффективных реагентов, 

адсорбентов и абсорбентов, а также новых 
видов высокооктановых кислородосодержа-
щих добавок к бензинам (в частности – этило-
вого спирта) и технологий их производства.

Аналогичные технологии есть и у за-
рубежных фирм, и сотрудничество с ними  
Институт считает весьма полезным. Однако, 
учитывая сложившуюся в России экономи-
ческую ситуацию, более низкую цену отече-
ственного оборудования и необходимость 
поддержки отечественных производителей, 
представляется целесообразным пересмо-
треть сложившиеся подходы и в большей 
мере привлекать к решению указанных 
задач промышленные технологии, разра-
ботанные в России, тем более что к насто-
ящему времени уже существуют и опроби-
рованы в промышленности отечественные 
технологии, не уступающие по показателям 
западным аналогам.

Положительным примером является 
опыт Китая, создавшего и внедрившего в 
короткие сроки на основе собственных раз-
работок установки каталитического крекин-
га, более чем в 2 раза превосходящие мощ-
ности по этому процессу в России.

В настоящее время можно с уверен-
ностью подтвердить, что ОАО «ВВИИ НП» 
располагает оригинальными технологиями 
и процессами глубокой переработки нефти, 
катализаторами для нефтепереработки и 
нефтехимии, владеет процедурами испы-
тания и допуска нефтепродуктов к приме-
нению, стандартизации и сертификации не-
фтепродуктов и оборудования, метрологии 
методов анализа нефтепродуктов.

Генеральный директор   
ОАО «ВНИИ НП»  ГАЛИЕВ Р.Г,

доктор технических наук.
действительный член РАЕН             

Процесс Катализатор, 
условия

Улучшение показателей

Глубокая   гидроочистка-де-
ароматизация      прямогон-
ных дизельных дистиллятов

Алюмо-никель-
молибденовый, 
5-8 МПа

Позволяет   получать   дизельное   топли-
во,   содержащее   менее   0,005   % масс   
серы   и   менее! 1% масс полицикличе-
ских ароматических углеводородов

Глубокое    деструктивное 
гидрирование и гидроочист-
ка тяжелых и вторичных

дизельных дистиллятов При 15-30 МПа Получение дизельного топлива совре-
менного уровня качества

Мягкий       гидрокрекинг ва-
куумного газойля

Алюмо-никель-
молибденовый,   
при   5-10 МПа

Получение малосернистого дизельного 
топлива и сырья каталитического кре-
кинга

Таб. 5 Процессы для   повышения экологических характеристик дизельных видов топлива

ПЕРЕРАБОТКА, СТРОИТЕЛЬСТВО
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ООО «ВОЛГО-УРАЛЬСКИЙ 
НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИЙ 
И ПРОЕКТНЫЙ ИНСТИТУТ 
НЕФТИ И ГАЗА»

Со времени основания в 1977 году инсти-
тут накопил богатый опыт проектирования 
обустройства нефтяных и газовых месторож-
дений. Специалисты ВолгоУралНИПИгаза вы-
полняют полный цикл работ от  геологических  
исследований  до  готовых  проектов бурения,  
разработки и обустройства нефтегазоконден-
сатных месторождений,  в том числе с содер-
жанием в составе пластового флюида кислых 
компонентов.

В ООО «ВолгоУралНИПИгаз» использу-
ется новейшее оборудование, в том числе 
программно-интерпретационные комплексы 
«Шлюмберже» и «Пангея»: первый из них по-
зволяет создавать базы данных углеводород-
ных месторождений и готовить проекты их 
разработки, второй – вести сопровождение 
геологоразведочных работ.

Большое внимание уделяется использо-
ванию эффективных способов строительства 
и эксплуатации горизонтальных скважин, но-
вых методов интенсификации, прогрессивных 
технологий добычи, промысловой подготовки 
и транспортировки углеводородного сырья. 
Научно-технические разработки ВолгоУрал-
НИПИгаза позволили успешно завершить 
бурение целого ряда сверхглубоких скважин.

Выполняя весь спектр работ, связанных 
с освоением и обустройством нефтегазовых 
месторождений, специалисты института осу-
ществляют проектирование магистральных 
трубопроводов, нефтегазохранилищ, нефтехи-
мических и газонефтеперерабатывающих уста-
новок, занимаются разработкой бизнес-планов 
и инвестиционных проектов. Среди перспек-
тивных направлений деятельности – создание 
объектов малой энергетики, ориентированных 
на эффективное использование низконапор-
ного газа нефтяных и газовых месторождений.

Институт разрабатывает комплексные 
системы промышленной и экологической 
безопасности, способные предотвратить воз-
никновение техногенных чрезвычайных си-
туаций и обеспечить минимальный уровень 
загрязнения окружающей среды. Высокая эф-
фективность этих разработок была отмечена 
целым рядом наград. Среди них – отраслевая 
премия ОАО «Газпром» (2002) за создание и 

внедрение комплексной природоохранной 
технологии разработки и эксплуатации Орен-
бургского сероводородсодержащего место-
рождения, премия Правительства РФ (2001) 
и Государственная премия РФ в области на-
уки и техники (2003).

В институте разработана и внедрена си-
стема управления качеством, получившая 
сертификат соответствия международным 
стандартам ISO-9001-2000. Это позволяет 

осуществлять проектную деятельность, пол-
ностью отвечающую требованиям междуна-
родного рынка. 

Институт «ВолгоУралНИПИгаз» занял при-
зовое место в конкурсе «Лидеры бизнеса По-
волжья» по результатам оценки деятельности 
научно-исследовательских организаций, удо-
стоен диплома за участие в конкурсе «Лучшее 
предприятие Оренбургской области». 

Разработки, выполненные специалистами 
института, были трижды отмечены серебря-
ными медалями на  Международном Салоне 
инноваций и инвестиций (2006, 2007). 

В 2006 году ВолгоУралНИПИгаз получил 
диплом и медаль ежегодного всероссийского 
экологического конкурса «Золотая Медаль «Ев-
ропейское качество» в номинации «100 лучших 

организаций России. Экология и менеджмент», 
стал лауреатом VI ежегодного  областного  кон-
курса  среди  хозяйствующих  убъектов   и  му-
ниципальных  образований  «Лидер  экономики 
- 2006»  в номинации «Лучшее предприятие».

По итогам работы в 2006 году бухгалтер-
ская служба ООО «ВолгоУралНИПИгаз» по-
лучила диплом победителя Всероссийского 
конкурса «Лучшая российская служба бухгал-
терского учета - 2006». В этом же году инсти-
тут стал обладателем международной премии 
«Лидер экономического развития» в номина-
циях «Лучший налогоплательщик России» и 
«Лидер экономического роста»

460000, г. Оренбург, 
ул. Пушкинская, д. 20
т.:  (3532) 77-09-93, 
      73-31-80, 77-80-23
ф: (3532) 73-33-00
info@vunipigaz.ru

ООО «Волго-Уральский научно-исследовательский и проектный институт 
нефти и газа» (ВолгоУралНИПИгаз) занимает достойное место среди 
ведущих организаций, обеспечивающих стабильное функционирование 
нефтегазовой отрасли.

Директор ООО «ВолгоУралНИПИгаз»
ГЕНДЕЛЬ Г.Л.

Отдел промышленной и экологической безопасности

Оснащение, проектная часть

Химики ВолгоУралНИПИгаза

Лаборатория исследования скважин

Выполняем полный цикл работ от геологических 
исследований до готовых проектов бурения

Создаем комплексные системы обеспечения 
промышленной и экологической безопасности

СТРОИТЕЛЬСТВО
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 ÈÍÔÎÐÌÀÖÈß Î ÏÐÅÄÏÐÈßÒÈÈ:  
ÎÀÎ «Òþìåíñêèé îïûòíî-ýêñïåðèìåíòàëüíûé çàâîä ãå-

îôèçè÷åñêîãî ïðèáîðîñòðîåíèÿ» (ÎÀÎ «ÒÎÝÇÃÏ») – äèíàìè÷-
íî ðàçâèâàþùååñÿ è ðàñòóùåå ïðåäïðèÿòèå, îáðàçîâàííîå â 
2003 ãîäó è  ñïåöèàëèçèðóþùååñÿ íà âûïóñêå ñêâàæèííîé 
àïïàðàòóðû, îáîðóäîâàíèÿ è ñïåöòåõíèêè äëÿ íåôòåäîáûâà-
þùèõ è ãåîôèçè÷åñêèõ ïðåäïðèÿòèé.

ÈÍÔÎÐÌÀÖÈß Î ÏÐÎÄÓÊÖÈÈ:
Çàâîä ñïåöèàëèçèðóåòñÿ íà âûïóñêå ãåîôèçè÷åñêîé 

ïðîäóêöèè, â å¸ ÷èñëå:
• Ðàçëè÷íûå âèäû ñïåöòåõíèêè íà áàçå øàññè «ÊàìÀÇ», 

«Óðàë»: 
– ñåðèÿ ïîäú¸ìíèêîâ êàðîòàæíûõ ÏÊÑ ñ ãèäðàâëè÷åñêèì 

è ìåõàíè÷åñêèì ïðèâîäîì ÑÏÀ;
– ëàáîðàòîðèè ïåðôîðàòîðíûõ ñòàíöèé ËÏÑ-7;
– êàðîòàæíûå ñòàíöèè è ëàáîðàòîðèè ÌÃÒÊ-1 (ÑÃÊ, ËÊÑ).
• Ïîäú¸ìíèêè êàðîòàæíûå íåñàìîõîäíûå ÏÊÍ-5,3 

(âåðòîë¸òíûé âàðèàíò).
• Êîìïëåêñ ñêâàæèííîé àïïàðàòóðû êîíòðîëÿ 

çà ðàçðàáîòêîé «PLT», â ÷àñòíîñòè PLT-92 
ïðåäíàçíà÷åííûé äëÿ ãåîôèçè÷åñêèõ èññëåäîâàíèé 
ïðè êîíòðîëå çà ðàçðàáîòêîé ñêâàæèí ñ ðåãèñòðàöèåé 
ñåìè ïàðàìåòðîâ (òåìïåðàòóðû, äàâëåíèÿ, 
âëàãîñîäåðæàíèÿ, ëîêàöèè ìóôò, èíäèêàöèè ïðèòîêà, 
ìîùíîñòè ýêñïîçèöèîííîé äîçû ãàììà-èçëó÷åíèÿ, 
óäåëüíîãî ñîïðîòèâëåíèÿ ðàñòâîðà), âêëþ÷àþùèé â 
ñåáÿ ñëåäóþùèå äîïîëíèòåëüíûå ìîäóëè:

– PLT-01,014 – íèæíèé è âåðõíèé ìîäóëüíûå 
ðàñõîäîìåðû;

– PLT-02 – ïðèáîð-ïðèñòàâêà äâóõçîíäîâîãî 
íåéòðîííîãî êàðîòàæà ïî òåïëîâûì íåéòðîíàì;

– PLT-03,031- ñêâàæèííûé è çàòðóáíûé ãàììà 
ïëîòíîìåð;

– PLT-112 – èíòåðôåéñíûé áëîê äëÿ ñîïðÿæåíèÿ 
ñêâàæèííîé àïïàðàòóðû PLT ñ êîìïüþòåðîì ïðè 
íàñòðîéêå, êàëèáðîâêå è ïðîâåäåíèè ÃÈÐÑ.

• Ñòàíöèè, äàò÷èêè è îáîðóäîâàíèå äëÿ ãåîëîãî-
òåõíîëîãè÷åñêèõ èññëåäîâàíèé ÃÒÈ «ÌÅÃÀ-ÀÌÒ» ñ 
ñèñòåìîé ñáîðà äàííûõ, äî 20 ïàðàìåòðîâ.

• Ñòàíöèè êîíòðîëÿ öåìåíòèðîâàíèÿ «ÌÅÃÀ-Òàìïîíàæ» 
íà áàçå «ÓÀÇ» è äðóãèõ àâòîìîáèëåé. 

• Êîìïëåêòóþùèå, îáîðóäîâàíèå äëÿ ïðîñòðåëî÷íî-
âçðûâíûõ ðàáîò, â òîì ÷èñëå ïðèáîð ïðèâÿçêè è 
êîíòðîëÿ ïåðôîðàöèè (ÏÏÊÏ).

• Ñâàáèðîâî÷íîå è óñòüåâîå îáîðóäîâàíèå (ÑÂÀÁ-Ñ).
• Êîíòåéíåðû òèïà ÓÊÒ ïîä èñòî÷íèêè èîíèçèðóþùèõ 

èçëó÷åíèé (ÈÈÈ) è äðóãîå.
Ïîìèìî ýòîãî, ìû îêàçûâàåì óñëóãè ïî ëàçåðíîé ðåçêå, 

ãèáêå, ïîðîøêîâî-ïîëèìåðíîé ïîêðàñêå.

Î ÄÎÑÒÈÆÅÍÈßÕ È ÏÅÐÑÏÅÊÒÈÂÀÕ:
Ê íàèáîëåå èíòåðåñíûì è íîâûì ïðîåêòàì çàâîäà ìîæ-

íî îòíåñòè:
– îñâîåíèå êîìïëåêñà àâòîíîìíîé ãåîôèçè÷åñêîé 

àïïàðàòóðû ñåðèè PLÒ- AUTO –  ìîäóëü, èñïîëüçóåìûé 
êàê ñàìîñòîÿòåëüíûé ïðèáîð, èçìåðÿþùèé 
òåìïåðàòóðó è äàâëåíèå, à òàêæå èñïîëüçóåòñÿ êàê 
ïðèñòàâêà, ïîçâîëÿþùàÿ ðàáîòàòü  â àâòîíîìíîì 
ðåæèìå ëþáîãî ìîäóëÿ è ïðèáîðà ñåðèè PLT;

О Т К Р Ы Т О Е  А К Ц И О Н Е Р Н О Е  О Б Щ Е С Т В О

ÎÀÎ «ÒÞÌÅÍÑÊÈÉ ÎÏÛÒÍÎ-ÝÊÑÏÅÐÈÌÅÍÒÀËÜÍÛÉ ÇÀÂÎÄ 
ÃÅÎÔÈÇÈ×ÅÑÊÎÃÎ ÏÐÈÁÎÐÎÑÒÐÎÅÍÈß» 

Россия, 625031, г. Тюмень, ул. Дружбы 124, а/я 1587
Телефон: (3452) 47-25-94  Факс: 47-25-93  Отдел маркетинга: 47-16-57

tzgp@tzgp.ru  market@tzgp.ru  referent@tzgp.ru  www.tzgp.ru 
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– îñâîåíèå, èñïûòàíèÿ âûñîêîòåìïåðàòóðíîãî êîìïëåêñà 
àïïàðàòóðû ñåðèè PLT. Âñÿ àïïàðàòóðà PLT îñâîåíà è 
âûïóñêàåòñÿ â ÷åòûð¸õ èñïîëíåíèÿõ:

• PLT9.2-120.60 – 120°Ñ, 60ÌÏà
• PLT9.2-150.60 – 150°Ñ, 60ÌÏà
• PLT9.2-120.80  – 120°Ñ, 80ÌÏà
• PLT9.2-150.80  – 150°Ñ, 80ÌÏà
• PLT9.2-175.80  – 175°Ñ, 80ÌÏà (íà èñïûòàíèÿõ)
– ðàçðàáîòêó è îñâîåíèå íîâûõ âèäîâ ñïåöòåõíèêè ÏÊÑ.

Ðàçðàáîòàí è óñïåøíî èñïûòàí â ïåðâîì êâàðòàëå  
2007 ã. ïðèáîð ïðèâÿçêè è êîíòðîëÿ ïåðôîðàöèè ÏÏÊÏ, ïî-
çâîëÿþùèé  ïðîèçâåñòè ñïóñê îäíîâðåìåííî ñ ïåðôîñèñòå-
ìîé. Ïî ðåçóëüòàòàì èñïûòàíèé ïîëó÷åíî ïîëîæèòåëüíîå 
çàêëþ÷åíèå ïðèåìíîé êîìèññèè î ïðèãîäíîñòè ïðèáîðà ê 
ïðîèçâîäñòâåííîé ýêñïëóàòàöèè. Çàêëþ÷åíèå ïîëó÷åíî ïî-
ñëå áåçîòêàçíîãî ïðîâåäåíèÿ áîëåå 30 îòñòðåëîâ ïåðôî-
ðàòîðîâ. Ïðèìåíåíèå àïïàðàòóðû ÏÏÊÏ ïðè ïðîâåäåíèè 
ïðîñòðåëî÷íî-âçðûâíûõ ðàáîò ïîçâîëÿåò èñêëþ÷èòü ïðèìå-
íåíèå äîïîëíèòåëüíûõ ïðèáîðîâ äëÿ ïðèâÿçêè è êîíòðîëÿ 
ïåðôîðàöèè è ñîêðàòèòü êîëè÷åñòâî ñïóñêîïîäúåìíûõ îïå-
ðàöèé íà äâà ñïóñêà (ïðèâÿçêà, êîíòðîëü). Ïîëó÷åíà õîðîøàÿ 
îöåíêà êà÷åñòâà çàïèñàííîãî ìàòåðèàëà. Âî âñåõ ñêâàæèíàõ 
èíòåðâàë ïåðôîðàöèè îòáèâàåòñÿ óâåðåííî.

Âñþ ïðîäóêöèþ ìû èçãîòàâëèâàåì äëÿ êîíêðåòíî-
ãî çàêàç÷èêà, ïî åãî òåõíè÷åñêèì çàäàíèÿì, â òîì ÷èñëå 
ðàññìàòðèâàåì âîçìîæíîñòü âûïîëíåíèÿ åäèíè÷íûõ çà-
êàçîâ, ê ïðèìåðó,  ïî çàêàçó ÎÀÎ ÈÏÔ  «ÑèáÍÀ» ñïðîåêòè-
ðîâàí è èçãîòîâëåí êóçîâ-ôóðãîí «ÌÈÊ» äëÿ ìîáèëüíîé 
èçìåðèòåëüíîé óñòàíîâêè ÓÌÇ.Ò. íà áàçå øàññè à/ì «ÌÀÇ». 
Äðóãîé ïðèìåð ïîäîáíîãî ñîòðóäíè÷åñòâà: èçãîòîâëåíèå 

óñòàíîâêè âåðòèêàëüíîãî ñåéñìè÷åñêîãî ïðîôèëèðîâàíèÿ 
ÈÂÑÏ ïî òåõíè÷åñêîìó çàäàíèþ è ÷åðòåæàì ÎÎÎ «Ñîëäèãåí- 
Òåõíîëîãèè».

Ïîñòîÿííî ðàáîòàåì íàä ñîâåðøåíñòâîâàíèåì ñâîåé 
ïðîäóêöèè, âûâîäÿ åå íà âñå íîâûå è íîâûå óðîâíè.

ÇÀÊÀÇ×ÈÊÈ:
Îñíîâíûìè è ïîñòîÿííûìè çàêàç÷èêàìè âûïóñêàåìîé 

íàìè ïðîäóêöèè ÿâëÿþòñÿ: ÇÀÎ ÏÃÎ «Òþìåíüïðîìãåîôèçè-
êà», ÎÀÎ «Ñóðãóòíåôòåãàç», ÇÀÎ «Êðàñíîÿðíåôòåãåîôèçèêà»,  
ÎÎÎ «Þãàíñêíåôòåãàçãåîôèçèêà», ÎÎÎ «ÒþìåíÍÈÈãèïðîãàç», 
ÇÀÎ «ÁàøÂçðûâÒåõíîëîãèè», ÎÀÎ «Êîãàëûìíåôòåãåîôèçèêà», 
ÎÎÎ «Îðåíáóðãíåôòåãåîôèçèêà», ÎÀÎ «Ñèáíåôòåãåîôèçèêà», 
ÎÎÎ «Ïðàâäèíñêàÿ ãåîëîãîðàçâåäî÷íàÿ ýêñïåäèöèÿ»,  
ÇÀÎ «ßìàëïðîìãåîôèçèêà», ÎÎÎ «Ñèáèðñêàÿ Ãåîôèçè÷åñêàÿ 
Êîìïàíèÿ»  è ìíîãèå äðóãèå.

ÖÈÔÐÛ È ÔÀÊÒÛ:
Îáùåå êîëè÷åñòâî íàøèõ ñîòðóäíèêîâ – 376 ÷åëîâåê, èç 

íèõ 28% – ýòî ÈÒÐ.
Îñíîâà íàøåãî êîëëåêòèâà – ýòî ìîëîäûå, ýíåðãè÷-

íûå è çàðåêîìåíäîâàâøèå ñåáÿ ñïåöèàëèñòû: êîíñòðóêòîðû, 
èíæåíåðû-ðàçðàáîò÷èêè, òåõíîëîãè, íàëàä÷èêè, îïåðàòîðû.

ÊÎÍÒÀÊÒÍÛÅ ËÈÖÀ:
Ãåíåðàëüíûé äèðåêòîð – ÎÊÓÍÅÂ Àëåêñåé Ïàâëîâè÷.
Ãëàâíûé èíæåíåð – ÊÓÍÃÓÐÎÂ Èâàí Ïåòðîâè÷.
Íà÷àëüíèê îòäåëà ìàðêåòèíãà è ñáûòà – 

ÏÎÇÄÅÅÂ Àíäðåé Àíàòîëüåâè÷.
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Òðóáîïðîâîä

Èíôîðìàöèîííàÿ ïîääåðæêà ïðîèçâîäèòåëåé è 
ïîñòàâùèêîâ òðóáîïðîâîäíîé àðìàòóðû, òðóáíîé 
ïðîäóêöèè, ðàçëè÷íûõ âèäîâ èçîëÿöèîííûõ è 
àíòèêîððîçèîííûõ ìàòåðèàëîâ. Òåõíè÷åñêàÿ 
èíôîðìàöèÿ î âñåõ ìàòåðèàëàõ, íåîáõîäèìûõ 
äëÿ áåñïåðåáîéíîãî ôóíêöèîíèðîâàíèÿ âñåé 
òðóáîïðîâîäíîé ñèñòåìû.

¹14ÒСПЕЦИАЛИЗИРОВАННОЕ  ИЗДАНИЕ    ИЮНЬ  2007
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Вспоминает Геннадий Гаврилович 
ПЛОТНИКОВ – бывший генеральный ди-
ректор завода, отдавший заводу более 15 
лет своей жизни: «В пятидесятые годы про-
шлого столетия наступил период сплошной 
теплофикации городов России. Местные ко-
тельные закрывались, квартальные тепло-
вые сети переключались к магистральным 
сетям от ТЭЦ, ГРЭС или районных котель-
ных. Возникла проблема с запорной армату-
рой для тепловых сетей, т.к. на действующих 
разводящих сетях были установлены чугунные 

задвижки, которые не монтировались на 
сетях при новом строительстве. Из-за на-
личия чугунных задвижек резко возросла 
аварийность на тепловых сетях, т.к. пара-
метры теплоносителя от ТЭЦ были значи-
тельно выше, чем от местных котельных. 
Массового производства «лёгких» сталь-
ных задвижек на Ру 16атм не было. Посте-
пенно налаживался выпуск задвижек типа 
ЗКЛ, кое-где появились «сварные» задвиж-
ки. Очень разнообразные по конструкции, 
как правило, они не «держали», а «щёч-
ки» у них падали. Я двадцать лет работал 
главным инженером Управления тепловых 
сетей. Постоянно испытывали острый де-
фицит в качественной запорной арматуре. 
Затрачивали массу времени на приведе-
ние «новых» литых стальных задвижек в 
более-менее рабочее состояние по герме-
тичности затвора, т.к. почти все задвижки, 
получаемые с заводов, были негерметичны. 

Приходила мысль изготовлять задвиж-
ки собственными силами с обеспечени-
ем необходимых требований. Тщательно 
изучив конструкцию и способы изготовле-
ния сварных стальных задвижек, с помо-
щью специалистов Ленинградского ЦКБА 
Г.И. СЕВАСТЬЯНИХИНА и М.С. ГЛУСКИНА 
была создана конструкция нашей штам-
посварной задвижки. Выпуск её стал 

возможен с созданием в 1990 году при 
управлении «Ульяновскглавснаб» заво-
да «Строммаш», который я и возглавил. В 
конце 1990 года были изготовлены первые 
задвижки, которые отвечали всем требова-
ниям эксплуатации. Данная задвижка полу-
чила обозначение 31с91нж и стала приме-
няться в качестве запорного устройства на 
технологических линиях по транспортиров-
ке воды, пара и других сред, нейтральных к 
материалам деталей задвижки, соприкасаю-
щихся со средой, достигающей температуры 

до +300 градусов по Цельсию. В настоящее 
время данная задвижка изготавливается 
предприятием в диапазоне Dn от 50 до 250 
мм и Рn1,6 МПа. Помимо данной продук-
ции, освоено производство литой задвижки 
Dn 50 – 600 мм, Рn1,6 – 4,0 МПа и задвижки 
Dn15 – 200 Рn1,6 – 16,0МПа на различные 
среды. О другой продукции предприятия 
было подробно рассказано в предыдущем 
номере журнала.

Тема же сегодняшнего повествования 
освещает краткую историю ЗАО «АРКОР» 
как производителя трубопроводной арма-
туры и не только её. «Давно вынашива-
лась идея создания принципиально ново-
го арматурного завода, отвечающего всем 
требованиям арматуростроения, – делится 
воспоминаниями президент ЗАО «АРКОР» 
Абдурахим Абдукадырович КИРГИЗБАЕВ, 
– и вот в октябре 2002 года она стала ре-
альностью, когда практически на пустом 

месте на площадях бывшего предпри-
ятия по производству швейных машинок в 
г. Гусь-Хрустальный Владимирской обла-
сти был построен арматурный завод. Пре-
цедентов в истории создания подобных 
заводов не было, т.к. его построили за 4 
месяца титаническим трудом всех участ-
ников процесса. Завод сразу же начал вы-
пуск продукции и к настоящему времени 

выпускает более 300 типоразмеров и видов.
Сегодня огромное количество средств 

направляется на техническое перевоору-
жение ЗАО «СТРОМММАШ», на строитель-
ство новых корпусов, освоение новых кон-
струкций и технологий. И это приносит свои 
плоды! За последние три года предприятие 
увеличило объём производства примерно в 
2,5 раза, номенклатура производимой про-
дукции расширилась более чем втрое. Есть 
намерение создать собственное производ-
ство штамповок и поковок. Имеются у нас 
и проекты, не связанные с основной дея-
тельностью: строительство и автосервис. 
Строительные проекты активно развивают-
ся в ближнем Зарубежье: в Крыму постро-
ен и сдан в эксплуатацию 12-этажный дом, 
возводится гостиничный комплекс площа-
дью 14000м2. В Казахстане реализовано 
много проектов, связанных, в основном, 
со строительством объектов промышлен-
ного назначения, но есть и жилые дома, 
школы и т.п. В Москве строительством мы 
занялись только в прошлом году: здесь на-
много больше административных барьеров 
и сложнее входить в рынок.

Что касается автомобильного бизне-
са, то наиболее заметным шагом стало 
строительство и открытие в 2005 году ав-
тосалона и автотехцентра «Ситроен» на 
ул. Поморской. Это самый современный 
автосалон «Ситроен» в Москве, и мы по 
праву гордимся данным проектом. Такие 
проекты совершенно не связаны с основной 
деятельностью и не являются стратегиче-
скими в развитии холдинга. Это вложение 
свободных денежных средств, и именно эти 
направления были выбраны как динамично 
развивающиеся и доходные, бизнес в арма-
туростроении также активно развивается».

В октябре 2006 года президенту 
компании А.А. КИРГИЗБАЕВУ была вру-
чена награда «АРМАТУРНЫЙ ОСКАР 
– 2006» за выдающиеся успехи в арма-
туростроении.

Зам. генерального директора
по техническому развитию
ЗАО «АРКОР» А.С. КРАСНОВ

г. Москва, 
ул. Милашенкова, 18
т/ф (495) 730-57-57
e-mail: shop@arkor.ru
www.arkor.ru

Производство трубопроводной арматуры в ЗАО 
«АРКОР» («Российская арматурная корпорация», 
г. Москва) началось  с постановки на 
производство штампосварной задвижки на одном 
из заводов холдинга – ЗАО «СТРОММАШ», 
г. Ульяновск – в 1990 году.

ЗАО «АРКОР»: 
ДИНАМИКА РАЗВИТИЯ – 
ОСНОВА ЖИЗНИ

Президент 
ЗАО «АРКОР» 
КИРГИЗБАЕВ А.А.

За последние три года предприятие увеличило объём 
производства примерно в 2,5 раза, номенклатура 
производимой продукции расширилась более чем 
втрое

Имеются у нас и проекты, не связанные с основной 
деятельностью: строительство и автосервис

АРМАТУРА
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Рабочее давление, Мпа 70
Диаметр условного прохода, мм 50
Масса, кг, не более 5,7
Габаритные размеры :  
Длина, мм, не более 130
Ширина, мм, не более 168
Высота, мм, не более 150
Присоединение к трубопроводу Резьба НКТ 60х2,54 ГОСТ 633-80
Тип резьбы специальная трапецеидальная 100х12,7

612960, Россия, Кировская область, г. Вятские Поляны, ул. Ленина, 135
тел. (83334) 6-21-11, 7-43-20, тел./факс: (83334) 7-43-20, 6-18-32
www.molot.biz, e-mail: molot@molot.biz 

КОЛЕНО
ШАРНИРНОЕ ДЛЯ ВРЕМЕННЫХ НЕФТЕПРОВОДОВ

11093.21.00.000А-01 
для нефтепроводов 

с рабочим давлением 35 Мпа

11093.21.00.000А-02 
для нефтепроводов 

с рабочим давлением 70 Мпа

Рабочее давление, Мпа 35 70
Диаметр условного прохода, мм 50
Масса, кг, не более 21,2 25
Диаметр шарика в шарнире, мм 7,000
Количество шариков в одной 
дорожке, шт

33

Межосевое расстояние угловых 
элементов, не менее 

179

Габаритные размеры :  
            Длина, мм, не более 330 330
            Ширина, мм, не более 168 168
            Высота, мм, не более 318 336
Тип резьбы специальная трапецеидальная 100х12,7
Климатические условия -50оС до +50оС

11093.21.00.000А-03 
для нефтепроводов 

с рабочим давлением 35 Мпа

11093.21.00.000А-04 
для нефтепроводов 

с рабочим давлением 70 Мпа

Рабочее давление, Мпа 35 70
Диаметр условного прохода, мм 50
Масса, кг, не более 15,1 19
Диаметр шарика в шарнире, мм 7,000
Количество шариков в одной 
дорожке, шт

33

Габаритные размеры :  
            Длина, мм, не более 347 347
            Ширина, мм, не более 168 168
            Высота, мм, не более 303 336
Тип резьбы специальная трапецеидальная 100х12,7
Климатические условия -50оС до +50оС

• Трубы манифольдные 
• Запасные части на УЭЦН
• Колено шарнирное с двумя накидными гайками
• Краны шаровые

БРС.00.00
БЫСТРО-РАЗЪЕМНОЕ СОЕДИНЕНИЕ

АРМАТУРА
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Постоянными клиентами Барнаульско-
го завода АТИ являются автозаводы МАЗ, 
БелАЗ, металлургические, химические и 
нефтеперерабатывающие комбинаты; су-
достроительные верфи; электростанции, 
нефтегазодобывающие компании, предпри-
ятия ЖКХ и т.д.  На предприятии налажены 
деловые контакты как со странами СНГ, так 
и с другими странами европейского и ази-
атско-тихоокеанского региона.

25 декабря 2003 года  Барнаульский 
завод АТИ успешно прошел сертификаци-
онный аудит на соответствие системы ме-
неджмента качества требованиям ГОСТ РФ 
ИСО 9001-2000. Сертификат «ТЮФ СЕРТ» 
– это пропуск на международный рынок, 
гарантия устойчивости предприятия, до-
кументальное подтверждение стабильно-
сти качества продукции и высокого уровня 
конкурентоспособности.

Динамика выпуска продукции АТИ в от-
расли и общая тенденция развития россий-
ской экономики не дают основания предпо-
лагать существенного роста потребления 
асботехнической продукции. Напротив, ан-

тиасбестовая компания делает возможным 
снижение потребления асботехнических 
изделий. В последнее время наблюдается 
все больший спрос потребителя на безасбе-
стовую продукцию. Поэтому одной из задач, 
стоящих перед  ОАО «БзАТИ»,  является, с 
одной стороны, дальнейшая реабилитация 
асботехнической продукции, с другой – раз-
витие исследований и производства безас-
бестовой продукции в целях удовлетворе-
ния разнообразных требований конечного 
потребителя.

Новыми технологиями завод занимается 
уже четвертый год и сегодня успешно ком-
плектует безасбестовыми тормозными на-
кладками автоконвейеры «МАЗа», «БелАЗа».

Наличие современных технологий, вы-
сококвалифицированных кадров позволяют 
решать сложные технические задачи и раз-
вивать новые направления производства. 
На заводе сформировалась прочная коман-
да профессионалов, совместными усили-
ями которых разрабатывается концепция 
работы предприятия. Именно эта напряжен-
ная работа позволяет не только увеличи-

вать объемы производства и поддерживать 
качество продукции, но и обеспечивает бы-
строту и адекватность реакции производ-
ства на запросы потребителей. А это, в свою 
очередь, способствует укреплению позиций 
предприятия на рынке.

В условиях современного рынка, когда 
разнообразие выбора усложняет принятие 
решений, информация о продукции столь же 
важна, сколько и сама продукция, поэтому 
возрастает необходимость разъяснения, об-
мена опытом, личных контактов с большим 
числом заинтересованных лиц. Лучшим 
местом, где можно осуществить это, явля-
ется выставка, эффект от которой намного 
выше, чем от любых других средств комму-
никации. Своеобразным подтверждением 
общественного признания результатов рабо-
ты коллектива служат дипломы российских 
и международных промышленных выста-
вок и ярмарок в 1999-2006 годах: «Лучший 
алтайский товар года» в 1999-2006 гг, Меж-
дународного выставочного центра «Интер-
сиб» 1999-2005 гг, Иркутского международ-
ного выставочного комплекса, Ижевского 
экспоцентра, Кузбасской ярмарки, Казан-
ской ярмарки, Тюменской ярмарки и т.д.

На базе Научно-технического центра 
ОАО «Барнаульский завод АТИ»  в 2005 
году основано ООО Производственно-ком-
мерческая фирма «Безасбестовые Техни-
ческие Изделия». Имеет собственную про-
изводственную базу, новейшие технологии 
обработки первичного сырья и производ-
ства продукции.

Основной деятельностью ООО ПКФ 
«БаТИ» является разработка  и производ-
ство широкого ассортимента безасбестовых 
уплотнительных материалов: набивок саль-
никовых графитовых, углеродных, фторо-
пластовых, арамидных и комбинированных, 
а также уплотнительных лент из экспанди-
рованного  PTFE (политетрафторэтилена).        

До недавнего времени для уплотнения 
фланцевых соединений использовались 
уплотнительные материалы, изготовленные 
на основе асбеста, а также металлические  
или спирально-навитые прокладки. Но мно-
голетний опыт эксплуатации этих уплотните-
лей показал, что они имеют ряд недостатков 
и не могут обеспечить надежную герметиза-
цию в условиях циклических нагрузок.       

Уплотнительные материалы ООО  ПКФ 
«БаТИ» в несколько раз превосходят ас-
бестосодержащие уплотнительные ма-
териалы по герметичности, надежности, 
долговечности, а соответственно  и эконо-
мичности, учитывая потери рабочих сред при 
их вытекании, а также суммарные затраты на
ремонт и эксплуатационное обслуживание 
оборудования. 

РЕШЕНИЕ 
ИНЖЕНЕРНЫХ ЗАДАЧ

Подтверждением общественного признания 
результатов работы коллектива служат дипломы 
российских и международных промышленных 
выставок и ярмарок в 1999-2006 годах ...

ОАО «Барнаульский завод Асбестовых Технических 
Изделий» является одним из ведущих в России и 
СНГ производителем асбестовых и безасбестовых 
фрикционных изделий (тормозных накладок, колодок 
и колец сцепления), а также ряда уплотнительных, 
теплоизоляционных и прокладочных изделий и 
материалов. 

Председатель Совета директоров –
Юрий ШАМКОВ

ИЗОЛЯЦИЯ
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Уплотнительные материалы ООО ПКФ 
«БаТИ» обладают следующими неоспо-
римыми преимуществами по сравнению 
с другими материалами:
• Выдерживают большие давления до 60 МПа, 

температуры до +600°C в контакте с воз-
духом или паром и до +2000°C в инертной 
атмосфере или вакууме; 

• Стойки к термоциклированию; 
• Химически инертны в большинстве агрес-

сивных сред; 
• Не стареют, не теряют упругих свойств и 

пластичности со временем (асбестосо-
держащие материалы с течением време-
ни теряют эластичность, массу и объём, 
что требует дополнительного обжатия 
соединения); 

• Не изменяют своих свойств в диапазоне 
температур от -200°C до +600°C; 

• Пластичны, но при этом не вытекают в  
зазор; 

• Экологически чисты, не содержат асбе-
ста и других опасных веществ (отсутствие 
канцерогенов позволяет использовать 
уплотнения ТРГ в питьевой воде и в тех-
нических средах одинаково эффективно, 
без воздействия как на окружающую сре-
ду, так и на человека);

• Непроницаемы для газов и жидкостей; 
• Имеют низкий коэффициент трения; 
• ТРГ очень эластичен, поэтому практически 

не оказывает воздействия на соприкасаю-
щиеся с ним поверхности (шток задвижек, 
клапанов, валы насосов);

• Уплотнения из ТРГ многофункциональны, 
они работают в кислотах, щелочах и про-
чих агрессивных жидкостях и растворах, 
органических растворителях, нефти и пи-
тьевой воде, следовательно, отпадает не-
обходимость держать на складах уплотне-
ния различного назначения;

Продукция ООО ПКФ «БаТИ» доказала 
своё преимущество при эксплуатации на 
многих энергетических, металлургических и 
нефтегазовых предприятиях России.

ООО ПКФ «БаТИ» предлагает  клиентам 
бесплатные консультации по подбору уплот-
нительных материалов для конкретного типа 
оборудования и условий эксплуатации. Спе-
циалисты готовы выехать к Вам  для демон-
страции образцов материалов и обсуждения 
вопросов, связанных с их применением на 
Вашем предприятии.

Продукция  ООО ПКФ «БаТИ» имеет:
- Сертификат соответствия № РОСС 

RU.АЮ68.Н00852 от 18.11.2005 г.
- Разрешение на применение № РРС 

00-19849 от 03.03.2006 г. Федеральной служ-
бы по экологическому, технологическому и 
атомному надзору.

656023, г. Барнаул, проспект 
Космонавтов, 14

приемная: (385-2) 336-884, 341-888
сбыт: (385-2) 336-882, 341-725, 
331-481, 341-543
маркетинг: (385-2) 336-469
www.barnaul-ati.ru
priem@barnaul-ati.ru, 
market@barnaul-ati.ru

До недавнего времени для уплотнения фланцевых 
соединений использовались уплотнительные 
материалы, изготовленные на основе асбеста, а 
также металлические  или спирально-навитые 
прокладки.

Продукция ООО ПКФ «БаТИ» доказала своё 
преимущество при эксплуатации на многих 
энергетических, металлургических и нефтегазовых 
предприятиях России.

ИЗОЛЯЦИЯ
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Выпускаемые отечественной промышленностью трубы, как правило, не имеют внутренних 
защитных покрытий. По этой причине они в значительной мере подвержены коррозионным 
разрушениям и обрастаниям, что резко снижает срок службы и пропускную способность 
труб, увеличивает расход на их содержание, ремонт, замену и энергетические затраты на 
подачу воды потребителям.

Разрушение внутренних поверхностей 
металлических труб происходит вследствие 
общего повышения коррозионной активно-
сти в водоемах, используемых в качестве ис-
точников водоснабжения, а также в результа-
те обработки воды химическими реагентами 
для ее очистки [1].В результате коррозии 
внутренние поверхности металлических тру-
бопроводов покрываются наростами и отло-
жениями, высота которых может достигать 
40-50 мм.

Коррозия труб препятствует  поддер-
жанию качества воды в соответствии с тре-
бованиями ГОСТа «Вода питьевая». В ней 
появляются окислы железа и железобак-
терии, которые придают специфические 
привкусы и запахи, увеличивают мутность 
и цветность. 

Поэтому сейчас большое внимание 
уделяется проведению мероприятий по со-
хранению и восстановлению пропускной 
способности металлических трубопроводов 
систем водоснабжения.

Практика эксплуатации стальных 
трубопроводов показывает, что нанесе-
ние защитных покрытий на внутреннюю 

поверхность стальных труб является наибо-
лее эффективным средством предотвраще-
ния коррозии металла и сохранения высоких 
эксплуатационных характеристик трубопро-
водов.

Наибольшее распространение в зару-
бежной и отечественной практике строи-
тельства трубопроводных систем получили 
покрытия на основе цемента. Опыт приме-
нения доказал высокую долговечность и на-
дежность таких покрытий.

Цементно-песчаное покрытие (ЦПП) 
обеспечивает металлические трубы двойной 
защитой, как физической, так и химической.

Физическая защита обеспечивается ме-
тодом «труба внутри трубы». Эта внутрен-
няя труба изолирует стенку трубы от проте-
кающей жидкости.

Химическая защита обеспечивается 
составом раствора. При попадании агрес-
сивной жидкости сквозь покрытие на стен-
ку трубы она будет считаться совершенно 
безобидной с коррозионной точки зрения 
благодаря тому, что в цементном раство-
ре присутствует свободная известь, кото-
рая преобразует протекающую жидкость  

в щелочной раствор. Инертные покрытия не 
могут обеспечить химическую защиту, и рано 
или поздно жидкость будет проникать сквозь 
микроотверстия, образовывать на трубе 
зоны коррозии и вызывать отслаивания об-
лицовки.

ЦПП представляет собой по конструкции 
цельный свод. Таким образом, эффект дуги 
является основным фактором, который удер-
живает облицовку в положении, а сцепление 
играет незначительную роль.

Покрытия на основе цемента служат не 
только барьером между металлом трубы и 
водой, но и повышают коррозионную стой-
кость металла [1,2]. Вода, заполняющая 
поры цементного покрытия, создает высоко-
щелочную среду (рН около 12) на границе 
раздела между металлом и покрытием, кото-
рая пассивно действует и долгое время пре-
пятствует возникновению коррозии.

Цементно-песчаное покрытие не требу-
ет тщательной очистки внутренней поверх-
ности трубопроводов, имеет большой срок 
службы и сравнительно невысокую стои-
мость, герметизирует пораженные сквозной 
коррозией трубопроводы и поврежденные 
стыки труб, исключает утечку воды, качество 
воды при транспортировании по трубам не 
ухудшается.

Цементно-песчаное покрытие наносится 
на внутреннюю поверхность металлических 
труб как в заводских, так и в полевых усло-
виях.

Смесь для нанесения состоит из порт-
ландцемента, кварцевого песка и воды.

Портландцемент должен иметь марку не 
ниже 400 (ГОСТ 10178-76). В качестве на-
полнителя применяется песок (ГОСТ 10268-
80) с модулем крупности 1,5 и вода (ГОСТ 
2874-82). Отношение цемента к песку равно 
Ц:П=1:1÷1:1,5. Цементно-песчаная смесь 
должна обладать пластичностью с осадкой 
конуса СтройЦНИЛа 6-7,5 см [3].

В лабораторных условиях были прове-
дены работы по определению реологических 
свойств и физико-механических свойств ре-
комендуемых составов цементно-песчаных 
смесей.

Для получения качественного покры-
тия важное значение имеет подвижность 
цементно-песчаной смеси. Подвижность 
раствора при различных водоцементных от-
ношениях определялась по осадке конуса 
СтройЦНИЛа (ГОСТ 5802086).

Результаты приведены на рис.1.
Из рис.1 видно, что подвижностью 6,0-

7,5 см обладает раствор с водоцементным 
соотношением (в/ц) от 0,35 до 0,43).

Таблица 1
Подвижность раствора при разных водоцементных  отношениях

Состав смеси Подвижность,
см

Угол наклона пластины

450 900 1800

Цемент:Песок
1:1

6,0
6,5 не стек не стек не стек

Цемент:Песок
1:1 7,5 -||- -||- -||-

Цемент:Песок
1:1 8 не стек стек стек

Рис. 1 Подвижность смеси в зависимости от водоцементного соотношения

ЦЕМЕНТНО-ПЕСЧАНОЕ ПОКРЫТИЕ –  
ОСНОВА СОХРАНЕНИЯ КАЧЕСТВА ВОДЫ И  

УВЕЛИЧЕНИЯ СРОКА СЛУЖБЫ ТРУБОПРОВОДА
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Для проверки возможности цементных 
композиций образовывать равномерное по-
крытие по окружности трубы была опреде-
лена способность составов удерживаться 
на металлических пластинах, наклоненных 
под углом 450, 900 и 1800 к горизонтальной 
поверхности. 

Результаты эксперимента приведены в 
таблице 1.

Из таблицы 1 видно, что цементно-пес-
чаные смеси подвижностью более 7,5 см 
плохо удерживаются на пластинках, стекают 
и не образуют  ровного покрытия.

Наиболее технологичными для нанесе-
ния оказались цементно-песчаные смеси с 
подвижностью 6,0-7,5 см.

Расслаиваемость растворной смеси, 
характеризующая ее связность при дина-
мическом воздействии, определяли путем 
сопоставления содержания массы наполни-
телей в нижней и верхних частях свежеот-
формованного образца размером 70х70х70 
мм (ГОСТ 5802-86). 

Из таблицы 2 видно, что цементно-
песчаная смесь состава 1:1÷1:1,5, содержа-
щая песок с модулем крупности от 1 до 2,15, 
является стабильной и не расслаивается. 

Прочность на сжатие определяли на об-
разцах-кубах через 3 суток после изготовле-
ния по ГОСТ 5802-86.

Образцы, изготовленные из цементно-
песчаной смеси состава цемент : песок  в 
соотношении 1:1÷1:1,5, обладающей под-
вижностью равной 7 см по осадке конуса, по-
казали хорошие прочностные свойства. Так, 
прочность на сжатие достигала 16-20 МПа, а 
прочность сцепления на сдвиг покрытия со 
стенкой трубы – 2-2,5 МПа.

При определении долговечности цемент-
но-песчаного покрытия важную роль играет 
его трещиностойкость. Для определения 
трещиностойкости изготавливали образцы-
кольца в специальных формах. Форма со-
стояла из поддона  с жестко закрепленным 
в центре круглым внутренним сердечником 
диаметром 90 мм и внешнего разъемного 

металлического кольца диаметром 127 мм. 
Высота формы-кольца 40 мм.

Методика испытания заключалась в сле-
дующем:

Из цементно-песчаной смеси соответ-
ствующей рецептуры изготавливали в этих 
формах образцы-кольца. Перед заполнени-
ем форму покрывали смазкой. После фор-
мования образцы твердели в течение 24 ч в 
атмосфере со 100% относительной влажнос-
тью воздуха и подвергали тепловлажност-
ной обработке. Затем с образцов снимали 
наружное разъемное металлическое коль-
цо и оставляли их плотно насаженными на 
стальной внутренний сердечник. Образцы-
кольца в таком виде хранили в среде с невы-
сокой относительной влажностью (40-70%). 
Вследствие усадки кольцо из исследуемого 
вяжущего раствора обжимало практически 
неподатливый стальной сердечник, и в об-
разце-кольце возникали растягивающие на-
пряжения, которые могли вызвать появление 
возможных трещин.

Трещиностойкость определяли време-
нем, прошедшим с момента изготовления 
образца до появления на нем видимых тре-
щин.

Было установлено, что трещиностой-
кость системы возрастает с увеличением 
содержания песка (рис.2). Из рис.2 видно, 
что достаточной устойчивостью к трещино- 
образованию обладают составы, содер-
жащие цемент и песок в соотношении  
1:1÷1:1,5. 

Проведенные лабораторные исследова-
ния подтверждают, что наиболее технологич-
ными для ремонта трубопроводов являются 
смеси состава цемент : песок в соотношении 
1:1÷1:1,5 подвижностью от 6,0 до 7,5 см.

В ООО «НПО «ЗНОК и ППД» запущен в 
эксплуатацию цех по внутренней цементно-
песчаной изоляции и закуплено импортное 
оборудование для изоляции трубопроводов 
в полевых условиях.

Полевая технология позволяет наносить 
покрытие не только на строящиеся трубо-
проводы, но и восстанавливать пропускную 
способность действующих трубопроводов, 
герметизировать трубопроводы, подвер-
женные сквозной коррозии, исключая утечки 
воды из них.

Трубы с внутренним цементно-песчаным 
покрытием, начиная с 50–х годов, широко 
используются во всем мире. Имеется опыт 
эксплуатации таких трубопроводов в тресте 
«Мосводопровод», организациях Минводхо-
за России, Минводхоза Украины совместно с 
НИИ КВОВ. По их данным, срок службы труб 
с внутренним цементно-песчаным покрыти-
ем составляет не менее 50 лет.

ООО «НПО «Защита 
Нефтепромыслового

Оборудования от Коррозиии 
Поддержание Пластового Давления»

423200, РТ, г. Бугульма
ул. М. Джалиля, д. 66     
(85594) 789-60, 711-34

E-mail: znokippd@tatneft.ru
www.znokru.51.com1.ru

Рис. 2 Трещиностойкость смеси в зависимости от содержания песка

Таблица 2
ОПРЕДЕЛЕНИЕ РАССЛАИВАЕМОСТИ РАСТВОРНОЙ СМЕСИ

Состав смеси Модуль крупности 
песка

Количество песка 
в нижней части, %

Количество песка 
в верхней части, %

Цемент:Песок
1:1 1,5 39 39

Цемент:Песок
1:1,5 1,5 47 47

Цемент:Песок
1:1 2,15 42 42

Цемент:Песок
1:1,5 2,15 53 52

Цемент:Песок
1:1 1,04 39 39

Цемент:Песок
1:1,5 1,04 45 45

Рис.3 Внешний вид трубы с цементно-
          песчаным покрытием

Рис.3.1 Труба с цементно-песчаным 
              покрытием
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ПРОБЛЕМАТИКА

Значительная часть трубопроводов 
устарела физически, ибо служит от 15 до 35 
лет. Общий износ коммуникаций и оборудо-
вания составляет 65-70%. В такой ситуации 
вероятность разрывов трубопроводов от 
действия волновых и вибрационных про-
цессов многократно возрастает. 

ПРИЧИНЫ АВАРИЙ

Согласно официальной статистике и 
эксплуатационному опыту, причинами раз-
рыва трубопроводов являются:

• 60% случаев – гидроудары, перепады 
давления и вибрации;

• 25% – коррозионные процессы;
• 15% – природные явления и форс-ма-

жорные обстоятельства.

ЭКОНОМИЧЕСКИЕ 
И ЭКОЛОГИЧЕСКИЕ ПОСЛЕДСТВИЯ 

При транспортировке нефти от промыс-
лов до товарных парков причиной возникно-
вения волновых и вибрационных процессов 
является неустановившийся режим течения 
нефти в результате включения и отключе-
ния дополнительных насосных агрегатов, 
переключения с одного насосного агрегата 
на другой, изменения вязкости перекачива-
емой нефти, аварийных отключений насо-
сных агрегатов, ошибок обслуживающего 
персонала и т.п. При этом возникают су-
щественные колебания давления и гидро-
удары, длительное воздействие которых 
приводит к возникновению усталостных и 
коррозионно-усталостных трещин в местах 
концентрации напряжений (сварные швы, 
заводские дефекты, задиры и царапины и 
т.д.), а по мере их развития – и к разрывам 

трубопроводов. Вследствие значительной 
протяженности и большой инерционности 
потока, разрыву в любом месте линейной 
части трубопровода сопутствуют большие 
утечки нефти и загрязнение территорий на 
значительных площадях.

Одним из современных средств гаше-
ния волновых и вибрационных процессов в 
трубопроводных системах являются стаби-
лизаторы давления. Принцип и опыт работы 
описан в №2 (21) февраль 2007 г. нашего 
журнала.

Исследования, проведенные в двух 
НГДУ объединения «Татнефть», показали, 
что даже при штатных режимах включения 
и отключения одного дополнительного насо-
са на ДНС (дожимные насосные станции) в 
трубопроводе возникают интенсивные вол-
новые процессы, сопровождающиеся гидро-
ударами и провалами давления с высокими 
градиентами (до 0,6 МПа/c), длительностью 
до 5 с и амплитудой до 1,2 МПа, которые 
постепенно затухают в течение 60 с. Это 
вызывает знакопеременные напряжения в 
стенке трубопровода и значительное уве-
личение скорости коррозионных процессов 
(до 10 и более раз).

Установка стабилизаторов в трубо-
проводы, в непосредственной близости от 
источников возмущения потока – насосов 
ДНС, позволяет не только уменьшить ам-
плитуды волн давления (до 5 и более раз), 
их градиенты (в 2-3 раза) и длительность 
переходных процессов (в 4-5 раз), но и ско-
рость коррозии, а следовательно, умень-
шить количество аварий с разрывами тру-
бопроводов (на 70% и более), существенно 
продлить срок службы труб в 2 и более раз.

В системах поддержания пластового 
давления (ППД) стабилизаторы давления 
осуществляют защиту кустовых насосных 
станций (КНС), работающих одновременно 

и обеспечивающих необходимое рабочее 
давление в системе закачки послесепа-
рационной воды в пласт. КНС оснащается 
многоступенчатыми центробежными насо-
сами высокого давления, либо поршневы-
ми насосами. Как в первом, так и во втором 
случае в процессе их эксплуатации неиз-
бежно возникают интенсивные волновые 
и вибрационные процессы, приводящие к 
многочисленным порывам трубопроводов 
и обширным разливам высокоагрессивных 
послесепарационных вод. 

Внутрипромысловые трубопроводы 
для сбора водонефтегазовой смеси от 
скважин, транспортировки ее до устано-
вок предварительного сброса воды (УПС), 
а затем до установок подготовки нефти 
(УПН) имеют достаточно большую протя-
женность, которая в одном НГДУ может 
достигать 2-3 тыс. км, а количество поры-
вов на них – до 400-800 в год.

При этом неизбежно происходят потери 
нефти, среднестатистический уровень ко-
торых оценивается в 0,15-0,2 т/сут. на один 
порыв. Кроме того, в окружающую среду по-
падают высокоагрессивные смеси, нанося 
ей значительный ущерб.

Как правило, в каждом НГДУ, несмотря 
на широкое применение средств противо-
коррозионной защиты (ингибирование, 
внутреннее покрытие трубопроводов), еже-
годно ремонтируется и заменяется до 10% 
всех внутрипромысловых трубопроводов, а 
удельная аварийность остается практически 
неизменной (0,15-0,2 порыва на 1 км в год).

Всё это свидетельствует о том, что 
основной причиной аварий являются пуль-
сации давления, гидроудары и вибрации 
трубопроводов, возникающие при работе 
нагнетательных установок центробежного и 
поршневого типа.

Широкое использование стабилизаторов 
давления на внутрипромысловых трубопро-
водах позволяет существенно уменьшить 
динамические нагрузки на них, значительно 
снизить аварийность и потери нефти, увели-
чить срок службы труб.

Защита скважинных насосов: при добы-
че нефти, в зависимости от производитель-
ности скважин, используются погружные 
электрические центробежные насосы (ЭЦН) 
и поршневые штанговые гидронасосы «ка-
чалки». Погружные насосы являются силь-
ными возбудителями колебаний давления. 
Так при включении и выключении ЭЦН воз-
никают гидроудары значительной величины, 
а при прорыве газа из пласта они могут в 
2-3 раза превышать рабочее давление. Ин-
тенсивные динамические нагрузки, вызван-
ные гидроударами и вибрацией из-за дис-
баланса ротора и консольного крепления 
агрегата приводят к разрушению насосно-
компрессорных труб (НКТ) и «полёту» на-
соса. В одном НГДУ происходит в среднем 

РЕШЕНИЕ ПРОБЛЕМЫ АВАРИЙНОСТИ 
В НЕФТЕГАЗОВОЙ ОТРАСЛИ: 
СНИЖЕНИЕ ЭКОНОМИЧЕСКИХ ЗАТРАТ 
И ЭКОЛОГИЧЕСКИХ РИСКОВ

ОБОРУДОВАНИЕ
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от 20 до 30 «полётов» насосов в год. В ре-
зультате предприятия несут значительные 
экономические потери, наносится ущерб 
окружающей среде вследствие утечек водо-
нефтегазовой смеси из разбираемых НКТ, 
а большинство скважин со сложным про-
филем становятся непригодными для даль-
нейшего использования.

Разработанные образцы стабилизаторов 
давления для погружных ЭЦН позволяют до 
5 раз уменьшить динамические нагрузки на 
НКТ, а следовательно, и количество их раз-
рывов с «полётом» насоса.

При бурении скважин технология раз-
буривания требует непрерывной закачки в 
скважину бурового раствора, в состав кото-
рого входят различные реагенты – каусти-
ческая сода, унищелочной реагент, нефть, 
барит и др. Буровая установка оснащается 
мощными насосами высокого давления, как 
правило, поршневыми, являющимися гене-
раторами интенсивных волновых и вибраци-
онных процессов. Анализ эксперименталь-
ных исследований амплитудно-частотных 
характеристик волновых процессов в си-
стеме закачки бурового раствора с насоса-
ми УВН-600А, проводившихся в Бухарском 
управлении буровых работ, показывает, что 
при рабочем давлении около 5,0 МПа в си-
стеме наблюдаются пульсации давления на 
частоте 18 Гц (насосная частота) с ампли-
тудой до 2,0 МПа. С ростом рабочего дав-
ления пропорционально возрастает ампли-
туда вынужденных колебаний. В результате 
этого трубопроводы подвергаются сильным 
знакопеременным нагрузкам, что приводит 
к вибрации, раскрытию фланцевых соеди-
нений трубопроводов, отрыву гибкого шлан-
га в узлах крепления, разрушению породы и 
обсадных труб, выходу из строя трубобуров 
и нарушению резьбовых соединений насо-
сно-компрессорных труб в результате изгиб-
ных колебаний.

Последствиями таких аварий являются 
травмы обслуживающего персонала, выход 
из строя трубобура, загрязнения окружаю-
щей среды, поверхностных и подземных вод 
компонентами бурового раствора.

После тяжёлых аварий некоторые сква-
жины оказываются непригодными для даль-
нейших работ.

Испытания опытных образцов стаби-
лизаторов давления для насосов подачи 
бурового раствора показали, что пульсации 

давления и вибрации трубопроводов могут 
быть уменьшены в 3-5 раз с соответствую-
щим уменьшением негативных последствий 
воздействия динамических нагрузок на эле-
менты системы.

Системы автоматики и контроля давле-
ния и расхода в трубопроводных системах: 
импульсные трубы (ИТ), используемые для 
установки приборов систем автоматики 
управления и контроля, являются возбуди-
телями волновых процессов на частотах, 
близких к собственным частотам колеба-
ний среды в ИТ и на кратных им частотах,  

искажая тем самым показания регистрирую-
щей аппаратуры. При этом возможны ситуа-
ции ложного срабатывания технологических 
защит, выход из строя контрольно-измери-
тельных приборов (КИП), искажение пока-
заний приборов учёта расхода среды. Для 
борьбы с этими негативными явлениями 
разработана серия микростабилизаторов 
давления, устанавливаемых либо непосред-
ственно перед КИП, либо в любой другой 
точке по трассе прокладки ИТ, которые по-
зволяют исключить ошибки в показаниях 
приборов и возможность их поломки.

Диапазоны рабочего давления разра-
ботанных микростабилизаторов:

от 0 до 1,6 МПа, от 1,6 МПа до 4 МПа, от 
4МПа до 6,4 МПа, от 6,4 МПа до 10МПа, от 
10МПа до 16 МПа. Для газовых сред рабо-
чие давления не ограничены.

Принципиально новым высокоэффек-
тивным энергонезависимым техническим 
средством гашения колебаний давления, 
вибрации и гидроударов являются стабили-
заторы давления (СД).

В основе работы СД лежит российская 
конверсионная технология волновой стаби-
лизации потока, которая по своему уровню, 
назначению и научно-техническому потен-
циалу, сохраняя приоритет российской на-
уки, значительно превосходит по диапазону 

гасимых частот, эффективности и быстро-
действию все известные мировые аналоги.

Технология стабилизации давления по-
зволяет снизить гидроудары и вибрации, 
являющиеся основными причинами аварий 
трубопроводов, в 5-10 раз при полном от-
сутствии потери транспортируемой среды. 
Помимо этого внедрение СД в несколько 
раз увеличивает коррозионно-усталостную 
долговечность трубы, что продлевает срок 
службы даже изношенных трубопроводов 

в 1,5-2 раза. СД позволяют снизить общую 
аварийность трубопроводов и оборудования 
на 85%, а также уменьшить финансовые по-
тери, связанные с ликвидацией последствий 
аварий. По сравнению с техническими сред-
ствами подобного назначения стабилизато-
ры давления обладают следующими пре-
имуществами: мгновенное быстродействие 
(0,005 сек); энергонезависимость, легкость 
монтажа и эксплуатации (СД монтируются 
путем врезки в трубопровод, не требуют об-
служивания в процессе эксплуатации); от-
сутствие регулирующих механизмов управ-
ления, отсутствие потерь рабочей среды. 
При этом СД одинаково эффективны как в 
аварийном, так и в штатном и переходном 
режимах работы гидросистем.

Стабилизаторы давления предназначе-
ны для использования в трубопроводных 
системах диаметром от 10 до 1200 мм и 
рабочим давлением до 25 МПа с жидкими 
или многофазными средами. Для газовых 
систем ограничений по рабочему давле-
нию нет. Установка устройства в действую-
щий трубопровод обеспечивает гашение до 
безопасного уровня амплитуд колебаний 
давления и связанных с ними вибрацион-
ных процессов. При этом полностью устра-
няются аварийные ситуации, связанные 
с разрывами трубопроводов, вызванных 
гидроударами, по причинам внезапного 
обесточивания трубопроводного обору-
дования, ошибками персонала, отказами 
трубопроводной арматуры, управляющего 
оборудования и т.д.

Системы противоаварийной защиты 
трубопроводов и оборудования – стабили-
заторы давления – работают по принципу 
легких человека. Их действие основано на 
дисcипативном и упругодемпфирующем 
воздействии на перекачиваемую среду и 
равномерном распределении давления по 
всей длине участка трубопровода.

Использование стабилизаторов давле-
ния позволяет обеспечить безаварийную 
эксплуатацию трубопровода и уменьшить 
скорость коррозионных процессов в трубо-
проводной системе. По предварительным 
оценкам экспертов и ученых, ресурс дей-
ствующего трубопровода может быть еще 
увеличен на 10-15 лет.

У практиков, эксплуатирующих тру-
бопроводные системы, могут появиться 
сомнения, что такой эффект достижим. 
Здесь можно лишь сослаться на практи-
ческий опыт, результат и эффективность 
использования новых технологий в си-
стеме нефтедобычи, например, когда для 
поддержания пластового давления (ППД) 
производится закачка в пласт послесепа-
рационных вод.

Для гашения вынужденных колебаний 
давления в системе закачки ППД объеди-
нения «ТАТНЕФТЬ» были применены спе-
циально разработанные стабилизаторы 
давления СД-15-70 – для линии нагнета-
ния и СД-2-150 – для линии всасывания 
(на рабочие давления до 15 МПа и 2 МПа 
соответственно). Это позволило умень-
шить амплитуду пульсаций и вибраций в 
трубопроводах гидросистемы ППД с порш-
невыми насосами в 8 раз и обеспечить 
непрерывную безаварийную работу всей 
системы.

Системы противоаварийной защиты трубопроводов и 
оборудования – стабилизаторы давления – работают 
по принципу легких человека. Их действие основано 
на дисcипативном и упругодемпфирующем 
воздействии на перекачиваемую среду и 
равномерном распределении давления по всей 
длине участка трубопровода.

Принципиально новым высокоэффективным 
энергонезависимым техническим средством гашения 
колебаний давления, вибрации и гидроударов  
являются стабилизаторы давления (СД).
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Рассматривая инновации в узкой рыноч-
ной нише динамометрического инструмента, 
мы убедились, что в связи с выходом на рос-
сийский рынок всех ведущих производителей 
динамометрического инструмента индустри-
ального класса общие проблемы инноваций 
обострились в этой подотрасли оснастки и 
оборудования. Более того, на российском рын-
ке эта проблема обострилась как нигде в мире. 
Именно это позволяет рассматривать россий-
ский рынок динамометрического инструмента 
как своеобразный барометр отношения низ-
котехнологичных рынков к инновациям, что и 
будет рассмотрено в данной статье.

Итак, небольшой экскурс в историю. В 
1995 году первой на российский рынок выхо-
дит немецкая компания Gedore с динамоме-
трическим инструментом высоких моментов, 
производимых английской компанией Norbar 
под торговой маркой Rahsol. Ассортимент 
этого предложения был достаточно невелик 
– это мультипликаторы (ручные усилители 
крутящих моментов) и пневматические ди-
намометрические гайковерты, покрывающие 
весь моментный ряд. К 1997 году на россий-
ском рынке уже присутствовали такие ком-
пании как HYTORC Hydraulic Torque Tool и 
ENERPAC с гидравлическими моментными 
ключами, параллельно с ними появляется 
первый российский производитель гидравли-
ческих ключей компания Энерпред, однако 
на тот момент она могла предложить рынку 
ключ с максимальным моментом 6000 Нм, 
что явно было недостаточно для существен-
ной конкуренции. В 2000 году первую попыт-
ку выхода на российский рынок делает не-
мецкая компания «Maschinenfabrik Wagner 
GmbH» представляющая свою продукцию 
под торговой маркой «PLARAD», предлагая 
рынку весь спектр динамометрического ин-
струмента: мультипликаторы, пневматиче-
ские и электрические динамометрические 
гайковерты, гидравлические ключи и тен-
зорные домкраты. Это был первый произ-
водитель полной номенклатуры высокомо-
ментного динамометрического инструмента.  

В 2001 году на российском рынке появляется 
компания Norbar как самостоятельный игрок 
и начинает конкурировать с Gedore по одно-
му и тому же инструменту, но под разными 
торговыми марками. В 2003 … 2005 годах на 
рынок вышли еще ряд компаний, предлага-
ющих потребителю различный ассортимент 
динамометрического инструмента, в том 
числе уже ранее представленного под дру-
гими торговыми марками. Завершилось по-
корение российского рынка выходом в 2005 
году двух крупнейших производителей мак-
симального ассортимента высокомоментно-
го динамометрического оборудования. Это 
немецкая компания Alki-Technik GmbH и ан-
глийская компания W.Christie. В довершение 
всего компания Gedore стала торговать ги-
дроключами американской компании TorcUp, 
а компания Alki-Technik вывела эти же аме-
риканские ключи под своей маркой, помимо 
двух выше названных компаний этими же 
американскими ключами торгует английская 
компания Hi-Force. Несведущему челове-
ку это покажется странным и непонятным, 
однако кооперация в этом сегменте так же 
достигла высочайшего уровня. По оценкам 
независимых экспертов отраслевых ассоци-
аций, до 60% динамометрического инстру-
мента производится по аутсорсингу.

Таким образом, к настоящему моменту кон-
куренция на этом рынке достигла своего мак-
симума, так как концентрация предложений не 
соответствует платежеспособному спросу. Од-
нако в силу очевидных причин, которые здесь 
не имеет смысла раскрывать, производители 
надеются на резкий рост платежеспособного 
спроса на данное оборудование.

В таких условиях у производителя есть 
один способ конкурентной борьбы – это 
предложить потребителю наиболее отвеча-
ющий его потребностям товар. Однако все 
производители в стремлении производить 
лучшие продукты, чтобы вытеснить с рынка 
конкурентов и добиться лучших цен и норм 
прибыли, опережают нужды рынка: они дают 
потребителям больше, чем им нужно, или то, 

за что они не готовы платить.
И вот именно в этих условиях вопрос, 

по какому инновационному пути, какие тех-
нологии, поддерживающие или подрывные, 
выберут для своего развития те или иные 
компании, и будет определять, что они могут 
предложить своим потребителям. 

Большинство компаний производителей 
динамометрического инструмента идут по 
пути поддерживающих технологий. Харак-
терным примером такого поведения являет-
ся маркетинговая политика компании Norbar, 
которая с 1990 не проводила коренного 
обновления производственной программы, 
будучи уверенной в том, что ее клиентам не 
нужен другой инструмент. Заложником этой 
политики стала и компания Gedore, продаю-
щая продукцию Norbar под торговой маркой 
Rahsol. В это время компании W.Christie, 
PLARAD и Alki-Technik дважды предлагали 
рынку полное обновление программы пнев-
матических гайковертов. Применяя новые 
материалы из смежных отраслей, компания 
W.Christie смогла более чем в 2 раза снизить 
массу инструмента и добиться на новых ма-
териалах интегрированного показателя каче-
ства (в том числе по надежности и точности) 
не уступающего инструменту Norbar, Alki-
Technik, PLARAD (таблица 1). Необходимо 
отметить, что интегрированный показатель 
качества Norbar сильно отстает от конкурен-
тов, а у остальных участников сравнитель-
ной таблицы интегрированный показатель 
держится на одном уровне.

Заметны разницы в технологическом 
подходе различных компаний и при разра-
ботке электрогайковертов. Так большинство 
производителей электрогайковертов при-
меняют схему управления максимальным 
моментом затяжки через управление мощ-
ностью электродвигателя, и только Alki-Te-
chnik и W.Christie применили управление 
электродвигателем через «обратную связь», 
позволяющую выключать электропривод 
непосредственно после достижения значе-
ния фактического момента затяжки. Однако  

Таблица 1 а

Параметры W.Christie
C-RAD 27

Norbar
Pneutorque 27 

(PT2700)

PLARAD
DPA 25TL

Диапазон моментов 550-2700 880-2700 300-2500
Масса 5,7 кг 14,5 кг 7,7 кг
Скорость 10 об/мин 5 об/мин 9 об/мин
Присоединительный 
квадрат 1” 1” 1”
тип конструкции пистолетная линейная пистолетная
Длина 265 мм 437 мм 367 мм
Диаметр 76 мм 108 мм 98 мм

Таблица 1 б

Параметры W.Christie
C-RAD 34

Norbar
Pneutorque 27 

(PT2700)

Alkitronic
CL315

Диапазон моментов 880-3400 Нм 880-3400 Нм 1180-3460 Нм
Масса 6,5 кг 14 кг 9 кг
Скорость 8,5 об/мин 5 об/мин 4 об/мин
Присоединительный 
квадрат 1” 1” 1”
тип конструкции пистолетная линейная пистолетная
Длина 284 мм 424 мм 330 мм
Диаметр 78 мм 119 мм 88 мм

СРАВНИТЕЛЬНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ПНЕВМОГАЙКОВЕРТОВ

Проблемы влияния инноваций затрагивают не только рынки высоких, но и рынки «низких» технологий в 
медленно изменяющейся среде. Интрапритирование термина «технология», означающего процессы, с 
помощью которых организация превращает труд, капитал, сырье и информацию в продукты или услуги 
более высокой стоимости, для рассматриваемого в этой статье материала весьма широко, однако 
необходимо для всестороннего понимания влияния технологических процессов на то место, которое 
занимают те или иные компании в своей рыночной нише.

ДИЛЕММА ИННОВАТОРА
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в оборудовании последних двух фирм есть 
весьма принципиальные различия. Так Alki-
Technik в качестве датчика фактического 
момента затяжки применил магниторези-
стивные измерители упругих деформаций 
выходного вала. Эти приборы очень точны, 
но столь же дороги. Компания W.Christie для 
снятия значения фактического момента за-
тяжки применила хорошо известные всем 
прочнистам тензометрические датчики. Эти 
датчики можно устанавливать на пневмати-
ческие, аккумуляторные и гидравлические 
гидрогайковерты роторного и возвратно-по-
ступательного привода. Точность этих дат-
чиков 2,5% против 1% у Alki-Technik, а сто-
имость € 1000 против € 3500 у Alki-Technik. 
Безусловно, существуют различные задачи в 
различных сегментах рынка, и в этих сегмен-
тах нужен 1% точности затяжки резьбовых 
соединений, и Alki-Technik, как никто другой, 
с успехом может решить эту задачу, а для 
всех остальных W.Christie, применяя под-
держивающие технологии, ориентируется на 
ценовой фактор. Здесь нужно отметить, что 
общепризнанным стандартом точности в ди-
намометрическом высокомоментном инстру-
менте считается погрешность ± 3% … 5%. 

Интересен также принцип компоновки, ко-
торый W.Christie применила при разработке 
электрогайковерта с целью снижения его сто-
имости. Эта компоновка принципиально отли-
чается от всех конкурентных аналогов: в ней 
блок управления располагается отдельно не 
в корпусе гайковерта, как у всех конкурентов, 
а в отдельном чемодане. Такая компоновка 
имеет свои плюсы и минусы. К плюсам мож-
но отнести малую массу самого инструмента, 
надежность блока управления и низкую сто-
имость гайковерта по сравнению с конкурен-
тами. Однако и минусы достаточно весомы, и 
основной из них – наличие двух мест, из кото-
рых состоит инструмент, это ограничивает его 
применение на высотных работах. Компания 
Alki-Technik пошла по другому пути компо-
новки своего инструмента. Она постаралась 
миниатюризировать компоненты электрогай-
коверта, чтобы все уместилось в небольшом 
по размеру и массе корпусе. Безусловно, ей 
это удалось, но клиент заплатит за это весь-
ма значительную сумму.

Для полноты картины необходимо отме-
тить, что все фирмы производители инстру-
мента предлагают уникальные продукты из 
своего ассортимента, предназначенные для 
узкой рыночной ниши. Так Alki-Technik предла-
гает ручные мультипликаторы с магниторези-
стивными датчиками фактического момента, 
компания «Maschinenfabrik Wagner GmbH» 
– взрывозащищенные станции по I классу за-
щиты, Norbar и Rahsol – динамометрические 
ключи с электронной индикацией. Компания 
W.Christie предлагает аккумуляторные дина-
мометрические гайковерты. Эти гайковерты 
не обеспечивают той общепринятой нормы 
точности в 3% … 5%, в базовой комплекта-
ции аккумуляторные гайковерты дают 7% … 
10% отклонений от наминала. Однако если 
этот гайковерт оснастить тензометрическим 
датчиком, то такой комплект обеспечивает 
погрешность в 2,5%. Аккумуляторные гайко-
верты оказались весьма востребованы. Так-
же востребованными оказались и гидроключи 
с роторным приводом. Их особенность в том, 
что они могут работать с любой гидростанци-
ей, даже гидростанцией тяжелого грузовика 

или трактора, а в качестве рабочей жидкости 
может быть использована однопроцентная 
смесь масла с водой (даже морской). Это из-
делие первоначально разрабатывалось для 
Вооруженных Сил, однако было принято и 
многими другими группами потребителей, в 
том числе буровиками, геологами и строите-
лями трубопроводов. Этот инструмент абсо-
лютно взрывобезопасен и надежен.

Неоднозначная с точки зрения инноваций 
сложилась ситуация и с гидравлическими клю-
чами с ограничением по крутящему моменту 
возвратно-поступательного действия. На се-
годня потребителю предложены три группы 
гидроключей, характеризуемых по массе и 
материалу. Гидроключи также ориентирова-
ны на две разные группы потребителей. 

Первая группа – это ключи, корпус которых 
изготовлен из высоколегированных сталей. 
Они характеризуются тремя факторами: высо-
кая прочность, высокая масса и низкая стои-
мость. Эта группа развивается в рамках под-
держивающих технологий и ориентирована на 
потребителей, использующих эти ключи при 
стационарной (цеховой) сборке, гарантируя 
потребителю универсальность, надежность и 
низкую стоимость комплекта оборудования. 
Такие ключи предлагают GBC Industrial Tools и 
W.Christie. Конструкция ключей предусматри-
вает возможность смены рабочего инструмен-
та при наличии одного привода (рис.1).

Вторая группа – это ключи, изготовлен-
ные из титановых сплавов, характеризу-
ются высокими прочностными характери-
стиками, низкой массой и очень высокой 
стоимостью. Применение титановых спла-
вов лишь на первый взгляд можно рассма-
тривать в качестве инновации. На самом 
деле это типичный вариант поддерживаю-
щих технологий, т.к. замена материала на 
более дорогой не изменила рынка потре-
бителей этого инструмента. В нем по-преж-
нему заинтересован потребитель, произ-
водящий монтажные работы на высоте и в 
труднодоступных местах. 

Настоящим инновационным прорывом 
на этом рынке стало появление гидравличе-
ских ключей, изготовленных из алюминиевых 
сплавов. Это ключи были первоначально 
ориентированы на взрывобезопасные и под-
водные работы, в первую очередь в южных 
морях. Будучи более дешевыми, чем титано-
вые, одновременно они были менее прочны-
ми, и в результате заняли свою узкую нишу 
(подводные работы). Но в дальнейшем за 
последние 15 лет, с развитием металлургии, 
алюминиевый сплав претерпел коренное 
изменение. Сегодня прочностные характе-
ристики этого сплава не уступают титаносо-
держащим сплавам по таким параметрам, 
как временное сопротивление – σв, предел 
текучести – σ0,2, относительное удлинение 
– δ. Гидроключи из алюминия по-прежнему 
остаются более дешевыми, чем титановые. 
При этом не уступают им по надежности и 
долговечности. Ключи в алюминиевом корпу-
се выпускают TorcUp и W.Christie. Таким об-
разом, ключи в алюминиевом корпусе стали 
успешно конкурировать и на других сегмен-
тах рынка; по данным компании W.Christie, 
сегодня она представлена во всех сегментах 
(на стационарном сборочном производстве, 
высотном и подводном монтаже). Ей принад-
лежит более 12% рынка высотного монтажа, 
до 35% рынка подводного монтажа и 20% 
стационарного монтажа. Такими успехами 
не может похвастаться ни одна компания 
в мире. Таких успехов компания W.Christie 
добилась за счет грамотной маркетинговой 
инновационной политики. Рассматривая 
себя прежде всего как конструкторскую и 
инновационную фирму, компания W.Christie 
одинаково активно работает с подрывными и 
поддерживающими технологиями. Она един-
ственная компания, предлагающая своим 
клиентам гидравлические ключи в металли-
ческом и алюминиевом корпусах. Формули-
руя одну из своих стратегических задач как 
предоставление своим потребителям высо-
кокачественного инструмента по доступным 
ценам, постоянно работает над улучшением 
интегрированных показателей качества во 
всех модельных рядах и для всех рынков. 

Проанализировав объективные пока-
затели всех названных в этой статье ком-
паний, производящих динамометрический 
инструмент, независимые эксперты Ше-
фелдского университета выделили среди 
них компанию W.Christie. Они однозначно 
свидетельствуют, что 40-летняя компания 
W.Christie переживает новый взлет бла-
годаря успешному решению проблемы 
инноваторов. Мы считаем, что компания  
W.Christie – достойный пример для подра-
жания другим компаниям.

Авторы статьи выражают глубокую бла-
годарность г-ну Клеймону М. Кристенсону, 
автору одноименной монографии, за научный  
и всесторонний анализ влияния новых тех-
нологий на рынки и компании.

Авторы статьи выражают благодарность 
компаниям ТВЦ Юнифос, Метакон РИМ и 
АВА Гидросистема за исчерпывающую ин-
формацию о состоянии российского рынка 
динамометрического инструмента.

Артур ДЖЕНЕРЕС (Arthur Generous)
университет г. Шефелда

№ 
п/п

Номенклатурный 
номер Наименование 

1 CCR 20 Гидроключ в сборе
2 CCR 20 001 Гидропривод
3 CCR 20 101 Кассета привода
4 CCR 20 A/F (S) Сменная кассета под гайку
5 CCR 20 400 Реактивная опора

Рис. 1



40 14 (34) июнь 2007 г.   ЭКСПОЗИЦИЯОБОРУДОВАНИЕ



41ЭКСПОЗИЦИЯ    14 (34) июнь 2007 г. СВАРКА



42 14 (34) июнь 2007 г.   ЭКСПОЗИЦИЯСВАРКА

На сегодняшний день на всех предприяти-
ях России одна из важнейших проблем – это 
энергосбережение. Энергозатраты  связаны, 
в том числе, и со сварочными работами. Со-
временное сварочное оборудование, постро-
енное на базе инверторных источников, в от-
личие от традиционных трансформаторных, 
позволяет получить не только качественную 
сварку, но и существенную экономию элек-
троэнергии за счет высокого КПД и высокого 
коэффициента мощности. 

Сравним потребление электроэнергии 
сварочных источников отечественного про-
изводства: традиционный выпрямитель и 
инверторный источник. Например, выпрями-
тель ВД-306 Э завода «Электрик» и инвер-
торный источник ФЕБ-315 «МАГМА» НПП 
«ФЕБ» (данные взяты из заявленных техни-
ческих характеристик).

Ниже рассчитана ориентировочная стои-
мость электроэнергии, потребляемой за год 
работы на одном сварочном посту в режиме 
ручной сварки электродом. При расчетах 
было условно принято количество рабочих 
дней в году – 248, время непрерывной рабо-
ты источника – 60%, что соответствует 1190 
часам, а стоимость 1 кВА/час – 1,5 руб.

Получается, что при покупке инвертор-
ного источника мы тратим на 47 820 руб. 

больше, но за один год односменной работы 
мы экономим на электроэнергии 16 070 руб.  
Тогда экономия электроэнергии за 5 лет  со-
ставит 80 350 руб.  Количество же сварочных 
постов на промышленных предприятиях  от 
10 до 50 штук, при этом годовая экономия 
электроэнергии становится довольно ощу-
тимой. Кроме того,  происходит снижение 
капитальных вложений в реконструкцию 
электросетей, инвестиций на строительство 
новых силовых подстанций при расширении 
производственных мощностей, снижение за-
трат на ремонт и обслуживание старых се-
тей из-за снижения постоянной нагрузки и 
пиковой. 

Следует  отметить, что сварочные ин-
верторные источники обладают высоким 
качеством сварки, это приводит к косвенной 
экономии электроэнергии за счет уменьше-
ния операций по зачистке швов и экономии 
сварочного материала вследствие малого 
разбрызгивания в процессе сварки.

Было бы интересно  посчитать стои-
мость сварочных работ и их составные ча-
сти: какая часть затрат приходится на сва-
рочные материалы, какая на оплату труда 
сварщиков, на стоимость оборудования и на 
стоимость электроэнергии. Но мы это сде-
лаем в следующей публикации.

Параметр ВД-306 Э ФЕБ-315 
«Магма»

Максимальный ток, А 315 315

Максимальная мощ-
ность в нагрузке, кВт

9,77 11,0

КПД, %, не менее 70 91
Потребляемая мощность 
при максимальной на-
грузке, кВА

24 15

Оборудо-
вание

Стои-
мость, 
руб

Потребля-
емая мощ-
ность, кВА

Стоимость 
электро-
энергии за 1 
год работы, 
руб

Выпря-
митель 
ВД-306

24890 24 42850

Инвертор 
ФЕБ-315 
«Магма»

72710 15 26780

Проблема энергосбережения сегодня очень остро стоит 
прежде всего в энергоемких отраслях промышленности 
России. Большие энергозатраты  связаны, в том числе, 
и со сварочными работами.   Новые технологии в 
производстве сварочных аппаратов достигли такой 
высоты, что речь сейчас может идти не только об 
улучшении качества сварного шва, но и о реальной 
экономии потребляемой электроэнергии.

Коммерческий директор:
МАКАРОВА Ирина Валерьевна

Россия, 195220, Санкт-Петербург, 
ул. Гжатская 27
тел:  (812) 545-41-82, 545-41-96 
тел/факс: (812) 535-20-19

e-mail: feb@delfa.net  
сайт www.feb.spb.ru

Представительство  НПП «ФЕБ»
г. Н. Новгород,  пр.Ленина, д.21
тел.(8312)-45-37-04, 8-920-015-26-69

ООО «АСОИК»
г. Пермь, ул. Маршрутная, д.11
тел (3422)-40-93-43, 409-344

ООО «АСОИК»
г. Екатеринбург, ул. Мамина-Сибиряка, 
58, оф. 1204А тел 8(343)355-24-10

ЗАО «Газстроймашина»
г. Москва, ул. Электродная, д.12
тел (495)-306-39-73, 306-39-16

ЗАО «Машагропром» 
г. Минск, Республика Беларусь, 
ул. Чернышевского, 10А, оф. 610, 
тел +10-375-17-231-10-72, 285-70-95

НАУЧНО-ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ 
ПРЕДПРИЯТИЕ «ФЕБ» 

СВАРОЧНЫЙ ТРАНСФОРМАТОР
ИЛИ ИНВЕРТОР, –

ЧТО ДОРОЖЕ ?

цены действительны на момент публиации 
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Èíôîðìàöèîííàÿ ïîääåðæêà îðãàíèçàöèé, 
çàíÿòûõ â òàêèõ îáëàñòÿõ, êàê âûñîêîâîëüòíîå 
è íèçêîâîëüòíîå îáîðóäîâàíèå, êàáåëüíî-
ïðîâîäíèêîâàÿ ïðîäóêöèÿ. Èíôîðìàöèÿ î 
ïîñòàâùèêàõ è ïðîèçâîäèòåëÿõ ìàòåðèàëîâ, 
íåîáõîäèìûõ äëÿ ýíåðãåòè÷åñêîé è íåôòÿíîé 
ïðîìûøëåííîñòè.

Ýíåðãåòèêà
¹14ÝСПЕЦИАЛИЗИРОВАННОЕ  ИЗДАНИЕ ИЮНЬ  2007
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по применению искропламегасите-
лей (ИПГ) на автотракторной техни-
ке и силовых агрегатах, эксплуати-
руемых на взрывопожароопасных 
объектах РФ.

Предлагаемые «Рекомендации» помо-
гут Вам и лицам, ответственным за пожар-
ную безопасность, сделать правильный вы-
бор искропламегасителей при оснащении 
выхлопных труб автотракторных средств и 
силовых агрегатов, эксплуатирующихся на 
Вашем предприятии. 

Для автотракторной техники и силовых 
агрегатов, эксплуатируемых на взрывопожаро-
опасных объектах, критерия только «искрога-
шение» недостаточно!

Конструкция существующих искрогасите-
лей не может локализовать пламенное горе-
ние выхлопных газов, так как не имеет пламе-
гасящего элемента.

По этой причине возникла необходимость 
создания новых устройств, способных гасить 
искры и локализовать пламя продуктов непол-
ного сгорания выхлопных газов.

Такими устройствами являются искропла-
мегасители, выпускаемые с 2004 года фирмой 
ЗАО  «Шельф-1».

В «Рекомендациях» приведены техниче-
ские требования, указания по эксплуатации, 
модификации и область применения искро-
пламегасителей (ИПГ), выпускаемых фирмой 
«Шельф-1». Модификации искропламегасите-
лей защищены патентом РФ, а их надежность 
и безопасность подтверждены сертификатом 
пожарной безопасности.

«Рекомендации» распространяются 
только на модификации группы искропла-
мегасителей ИПГ-АС (м*,м1, м2, м3, м4, 
м5), предназначенных для снижения риска  
возникновения пожаров и взрывов от выхлоп-
ных газов транспортных средств и силовых 
агрегатов, эксплуатируемых на взрывопо-
жароопасных объектах промышленности и 

сельского хозяйства РФ.
«Рекомендации» разработаны специ-

алистами ЗАО «Шельф-1» при участии 
специалистов Академии ГПС МЧС РФ, 
согласованы с Управлением ГПН МЧС 
РФ для использования в практической 
деятельности и предназначены:
• для лиц, ответственных за пожарную и 

промышленную безопасность;
• для руководителей автотракторных пред-

приятий, автоколонн и механиков;
• для руководителей предприятий, выпу-

скающих и реализующих автотракторную 
технику на отечественном рынке;

• для ответственных лиц за приобретение 
противопожарного оборудования;

1. ВВЕДЕНИЕ
«Правила пожарной безопасности в  

РЕКОМЕНДАЦИИ 

КИПиА
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Российской Федерации» (ППБ-01-93, п.п. 
10.5; 11.1.2; 11.3.1; 11.5.4; 13.2; 14.1.9; 
14.4.1.5), Федеральный Закон «О промыш-
ленной безопасности опасных производ-
ственных объектов» №116-ФЗ от 21.07.97г., 
ВППБ-01-04-98 и ряд др. нормативных до-
кументов требуют, чтобы автотракторная 
техника и силовые агрегаты, эксплуатируе-
мые на территории взрывопожароопасных 
объектов, были оснащены «исправными»  
искрогасителями.

Для автотракторной техники и силовых 
агрегатов это обобщенное и неконкретное 
требование.

Что понимать под выражением «исправ-
ные» искрогасители? На этот вопрос дают 
ответ Нормы пожарной безопасности НПБ 
254-99 «Огнепреградители и искрогасители. 
Общие технические требования. Методы 
испытаний». Этим документом определены 
технические требования, обязательные при 
конструировании, изготовлении и эксплуа-
тации искрогасителей.

В требованиях НПБ 254-99 указано, что 
конструкция искрогасителей должна иметь 
пламяотсекающий элемент, который должен 
локализовать пламя продуктов неполного 
сгорания выхлопных газов внутри корпуса 
искрогасителя.

В результате износа двигателей, топлив-
ной и выхлопной систем в целом, из вы-
хлопных труб в окружающую среду вместе 
с выхлопными газами вылетают не только 
ИСКРЫ, но и ПЛАМЯ.

Искропламегасители являются противо-
пожарным оборудованием, основным назна-
чением которого является улавливание искр 
и локализация пламени продуктов горения 
выхлопных газов ДВС.

Необходимость применения искропла-
мегасителей очевидна!

Оснащение выхлопных труб автотрак-
торной техники искрогасителями типа ИГС, 
не имеющими в конструкции пламегасящего 
элемента, приведет к потере времени, де-
нежных средств и, что самое главное, – НЕ 
обеспечит пожарной БЕЗОПАСНОСТИ от 
выхлопных газов автотракторной техники!

2. ТЕРМИНЫ И ОПРЕДЕЛЕНИЯ
ДВС – двигатель внутреннего сгорания.
ИГС – искрогаситель.
Искрогаситель – это устройство, уста-

навливаемое на выхлопных трубах различ-
ных транспортных средств и обеспечиваю-
щее улавливание искр в продуктах горения, 
образующихся при работе ДВС.

ИПГ – искропламегаситель;
ИПГ-АС м1, м2-м 5 – АС – индекс  

авторов изобретения, где: м, м*, м1,м 2, м3, м 4, 
м 5 – модификации искропламегасителей;

Искропламегаситель – это устройство, 
устанавливаемое на выхлопных трубах раз-
личных автотракторных средств и силовых 
агрегатов и обеспечивающее улавливание 
искр и локализацию пламени продуктов го-
рения, образующихся при работе ДВС.

3. ИСКРОПЛАМЕГАСИТЕЛИ 
И ИХ МОДИФИКАЦИИ

ИПГ-АС м 2 (Искропламегаситель моди-
фикации м 2) 

Корпус (1) и комплектующие элементы 
выполнены из нержавеющей стали. Име-
ются искрогасящий (3) и пламегасящий (2) 
элементы (см. Паспорт на ИПГ).

Конструкция отвечает требованиям 
НПБ 254-99, ГТУ 485480-101-17625419-04, 
имеет сертификат пожарной безопасности 
№ССПБ.RU.ОП014.С00449 Академии ГПС 
МЧС РФ от 12.04.04 г., защищена патентом 
на «Полезную модель».

Искропламегаситель имеет различные 
варианты расположения комплектующих 
деталей внутри корпуса.

Пожарная безопасность: надежно обе-
спечивает улавливание искр и локализацию 
пламени внутри корпуса ИПГ.

Область применения: оснащение вы-
хлопных труб автотракторной техники и 
силовых агрегатов, работающих на различ-
ных взрывопожароопасных объектах (пред-
приятия нефтяных и газовых комплексов, 
лесная и деревообрабатывающая промыш-
ленность, химическая промышленность, 
торфоразработки, сельское хозяйство, 
склады лесопиломатериалов и текстиля, 
склады ЛВЖ, ГЖ и ВВ, сжиженных газов, ав-
тотранспортные предприятия по перевозке 
нефтепродуктов, ЛВЖ и ГЖ.).

Преимущества ИПГ-АС по отношению 
ко всем другим искрогасителям: 
• при вертикальном расположении выхлоп-

ных труб защищает их от попадания ат-
мосферных осадков;

• разборная конструкция удобнее при ТО 
и замене комплектующих деталей (заме-
нить можно любую комплектующую де-
таль в случае повреждения или утери);

• меньшие габаритные размеры, меньший 
вес;

• надежное крепление на выхлопной трубе;
• долговечность – срок службы не менее 

10 лет.
На объектах, где автотракторная техника 

оснащена искропламегасителями, не проис-
ходит пожаров по причине выхлопных газов.

МОДИФИКАЦИИ 
ИСКРОПЛАМЕГАСИТЕЛЕЙ 
ФИРМЫ «ШЕЛЬФ-1».

Общий вид ИПГ-АС – искропламегаси-
тель с двумя выходными отверстиями. Кор-
пус и комплектующие детали выполнены из 
нержавеющей стали. Периодичность чистки 
деталей 1 раз в 3 месяца, или по необходи-
мости (зависит от качества топлива ДВС).

Суммарная площадь выходных отверстий 
в 1,5 раза больше площади входного сечения. 

ИПГ-АС м 1 – концевой искропламегаси-
тель (крепится на конце выхлопной трубы).

Искрогасящий элемент – по два полуди-
ска, приваренных к втулкам с каждой сторо-
ны выходного отверстия.

Пламегасящий элемент – перфориро-
ванные крышки корпуса ИПГ.

 ИПГ-АС м 2 – концевой искропламега-
ситель.

Искрогасящий элемент – по два полуди-
ска, приваренных к втулкам с каждой сторо-
ны выходного отверстия.

Пламегасящий элемент – перфориро-
ванные крышки корпуса ИПГ и дополни-
тельные перфорированные диски внутри 
корпуса.

ИПГ-АС м 3 – концевой искропламега-
ситель. Функции пламегашения и улавлива-
ния искр выполняют три перфорированных 
диска с каждой стороны отверстий корпуса 
ИПГ ( по два диска внутри корпуса и третий 
– крышка корпуса).

ИПГ-АС м 4 – линейный искропламе-
гаситель (устанавливается на участке вы-
хлопной системы перед глушителем).

Искрогасящий элемент - два полудиска, 
приваренные к втулкам.

Пламегасящий элемент – перфориро-
ванный диск внутри корпуса.

ИПГ-АС м5 – линейный искропламега-
ситель.

Искрогасящий элемент – диск из нержа-
веющей стали внутри пламегасящего эле-
мента. Пламегасящий элемент – перфори-
рованный цилиндр внутри корпуса ИПГ.

ИПГ-АС м 4 и м 5 используются в каче-
стве линейных искропламегасителей при за-
полнении внутреннего объема резервуаров 
выхлопными газами с целью флегматизации 
паро-газо- воздушной среды при проведении 
работ по технологическому регламенту.

ЗАО Фирма «Шельф –1» 
115409, Москва, 
ул. Москворечье, д. 35 корп. 1
т/ф (495) 324-62-77, 324-65-16
shelfs@mail.ru
samorodov_u@mail.ru

Общий вид ИПГ-АС ИПГ-АС м 2 – концевой искропламегаситель ИПГ-АС м 3 – концевой искропламегаситель

КИПиА
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Модуль коммутации
взрывозащищенный 
МКВ

Пускатель 
электромагнитный 
ПЭШ, ПЭШ-Р

КИПиА
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357910, г. Зеленокумск, Ставропольского края, ул. Семенова,1
т:/ф: (86552) 3-47-30, 3-46-19
www.velan.ru;  velan@mail.ru

«ВЭЛАН»
Открытое акционерное общество «ВЭЛАН» выпускает низко-
вольтную электроаппаратуру во взрывозащищённом испол-
нении I  и II группы с взрывозащитой вида «е» и «d». Изделия 
ОАО «ВЭЛАН» предназначены для эксплуатации в 1-й и 2-й  
взрывоопасных зонах.

На сегодняшний день ОАО «ВЭЛАН» выпускает более 15 основ-
ных групп электроаппаратуры в различной комплектации: 
• Щитки осветительные ЩОВ 
•  Коробки соединительные КП-6; 12; 24; 48 
•  Коробки зажимов КЗП, КЗПМ, КЗРП, КЗРВ 
•  Коробки разветвительные КРС-63, КРН 
•  Серию кнопочных постов управления КУ-90; ПВК 
•  Посты сигнализации ПСВ 
•  Выключатели путевые ВПВ-4М, ВПВ-1А, ВП-1 
•  Выключатели концевые взрывозащищённые ВКВ и в обще-

промышленном исполнении ВКО 
•  Микропереключатели МПВ-1, МПВ-2, МПО-1 
•  Устройства управления УУКВ-32 (магнитные пускатели) 
• Оболочки электротехнических аппаратов ОЭАП,  ОЭАМ и  

ОЭАВ 
•  Соединители электрические силовые на токи 16, 25, 40, 63, 

160А (4 контакта); 250, 400А (1 контакт) в общепромышлен-
ном исполнении. 

•  И ряд другой продукции.

В настоящее время ОАО «ВЭЛАН» освоило ряд новых 
изделий, который включает в себя следующие позиции:

•  Модули коммутации взрывозащищенные МКВ
•  Пускатели взрывозащищенные ПВ-63. 
•  Посты аварийной сигнализации ПАСВ. (ПАСВ1-свето-звуко-

вая, ПАСВ2-световая).
• Посты ПСВМ с запрограммированным повторно-кратковре-

менным режимом работы (сигнал-пауза-сигнал). 
•  Коробки соединительные КПХХС. 
•  Коробки соединительные КС. Коробки КС заменяют в эксплу-

атации коробки КЗН, КЗНА, КЗНС, У614А и У615А. 
•  Посты аварийной сигнализации ПАСО1 
•  Посты сигнализации ПСО 
•  Соединители электрические промышленного назначения на 

токи 16, 32, 63А (4, 5 контактов). 
•  Соединители электрические бытовые на 32 А.

В 2007-2008 г. на предприятии планируется освоить новые изде-
лия, в том числе: блоки контактные БКВ-3;  микропереключатели 
СМ111, СМ226; переключатели положений во взрывозащищен-
ном исполнении на базе переключателей фирмы «Кончар» на 
токи 25А; крановые командоаппараты;  элементы кнопочные 
прямоходовые; контрольно-измерительные приборы во взрыво-
защищенной оболочке с взрывозащитой вида «d» и «е»; свето-
вые табло с предупреждающими надписями и пиктограммами во 
взрывозащищенной оболочке с взрывозащитой вида «d» и «е».

ОАО «ВЭЛАН» осуществляет отгрузку изделий 
с приемкой «ПЗ»
 
Вся продукция сертифицирована и запатентована. Система 
качества на предприятии соответствует требованиям: 
ГОСТ Р ИСО 9001-2001 (ИСО 9001: 2000), 
ГОСТ РВ 15.002-2003

Пускатель 
взрывозащищенный ПВ

Модуль коммутации
взрывозащищенный 
МКВ

Пост аварийной 
сигнализации 
взрывозащищенный 
ПАСВ1

ВЗРЫВОЗАЩИЩЕННОЕ
ЭЛЕКТРООБОРУДОВАНИЕ

Пускатель 
электромагнитный 
ПЭШ, ПЭШ-Р

Коробки зажимов КЗРП

НИЗКОВОЛЬТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
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нефтегазопромысловая геология и геофизика 

оборудование для разработки нефтяных и газовых 
месторождений 

освоение трудноизвлекаемых запасов нефти и природных 
битумов 

сбор, транспортировка и хранение нефти, 
нефтепродуктов и газа 

контрольно-измерительное оборудование; оборудование 
неразрушающего контроля

трубопроводы, продуктопроводы 

аналитическое оборудование и материалы

энергетическое оборудование и технологии 

автоматизированные системы управления технологическими 
процессами и производством 

энерго- и ресурсосберегающие технологии 

сварочное оборудование и технологии 

строительство объектов для нефтяной, нефтехимической и 
газовой промышленности 

современные технологии, оборудование и материалы для 
нефтеперерабатывающего и нефтехимического производств 

продукция нефтеперерабатывающих производств 

продукция нефтехимического и химического производства

14 - 16 февраля

Нефть. Газ.
ВЦ «УралЭкспо»

Оренбург, 
Бурзянцева, 23

(3532) 77-55-98, 77-55-88
www.uralexpo.ru

14 - 16 февраля

Нефть. Газ. Химия.
ВП «Экспо-Кама»

Республика Татарстан, 
Н. Челны, 
Автозаводской пр., 1

(8552) 34-67-53, 35-92-43
www.expokama.ru

17 - 18 апреля  

Трубопроводный
транспорт–2007
ВК «Евроэкспо»

Москва, 
Красная Пресня,

(495) 105-65-61   
www.expopipeline.ru

16 - 18 мая

Нефтепереработка.
Нефтехимия.

ВК «Новое 
тысячелетие»

Республика Татарстан, 
Нижнекамск, 
пл. Лемаева, 4а, «Техник»

(8552) 72-82-93, 53-73-02
www.nt-expo.ru

22 - 25 мая

Газ. Нефть. 
Технологии.
ВЦ «БВК»

Уфа, 
Менделеева, 158

(3472) 53-20-30
www.vbkexpo.ru

26 - 29 июня  

MIOGE      
«ITE»

Москва,  
Красная Пресня,   
     
(495) 935-73-50        
www.mioge.ru

21 - 23 августа

Нефть. Газ. Химия.
ВЦ «Софит-Экспо»

Саратов, 
Чернышевского, 60/62

(8452) 20-54-70, 20-58-39
www.expo.sofit.ru

04 - 06 сентября

Нефть. Газ. 
Нефтехимия.

ВЦ «Казанская 
ярмарка»

Республика Татарстан,
Казань, 
Оренбургский тракт, 8

(843) 570-51-11, 570-51-15
www.oilexpo.ru

18 - 20 сентября

Трубопровод. Трубо-
проводная арматура. 

Насосы.
ВП «ЭРГ»

Республика Татарстан,
Казань, Спартаковская, 1, 
«Баскет-Холл» 

(843) 541-34-27, 518-05-04
www.erg-expo.ru

18 - 21 сентября, 

Нефть. Газ. ТЭК.    
«Тюменская 

ярмарка»

Тюмень, 
ул. Севастопольская, 12, 
Выставочный зал  

(3452) 48-55-56  
www.expo72.ru

15 - 18 октября

Международный 
Форум

PCVEXPO-2007

Москва, 
Сокольнический вал, 
пав. 4 

(495) 105-34-82
http: www.pcvexpo.ru

17 - 19 октября

Нефть. Газ. Энерго. 
Экология.

ВК «Новое 
тысячелетие»

Республика Татарстан, 
Альметьевск, Ленина, 98, 
ДК «Нефтьче»

(8552) 72-82-93, 53-73-02
www.nt-expo.ru

23 - 26 октября 

Нефть. Газ. Химия  
ВЦ «Удмуртия»

Ижевск,                        
ул. Кооперативная, 9, 
ФОЦ «Здоровье»

(3412) 25-47-33  
www.neft.vcudmurtia.ru

13 - 16 ноября

НефтеГазСервис.
ВЦ «БашЭкспо»

Уфа,
Менделеева, 146/2

(3472) 56-51-80, 56-51-86
www.bashexpo.ru

20 - 23 ноября

Нефть. Газ. Химия.
ВЦ «Пермская 

ярмарка»

Пермь, 
бульвар Гагарина, 65

(342) 262-58-87
www.fair.perm.ru

27 - 29 ноября  

GAZ INDUSTRY 
«Фонд им. В.И. 
Вернадского»

Республика Татарстан, 
Казань, 
Оренбургский тракт, 8 
(495) 744-17-71 
www.gaz-industry.ru

ÍÅÔÒÜ ÃÀÇ
Э К С П О З И Ц И И В Ы С Т А В О К

К А Л Е Н Д А Р Ь В Ы С Т А В О К

нефтегазопромысловая геология и геофизика 

оборудование для разработки нефтяных и газовых 
месторождений 

освоение трудноизвлекаемых запасов нефти и природных 
битумов 

сбор, транспортировка и хранение нефти, 
нефтепродуктов и газа 

контрольно-измерительное оборудование; оборудование 
неразрушающего контроля

трубопроводы, продуктопроводы 

аналитическое оборудование и материалы

энергетическое оборудование и технологии 

автоматизированные системы управления технологическими 
процессами и производством 

энерго- и ресурсосберегающие технологии 

сварочное оборудование и технологии 

строительство объектов для нефтяной, нефтехимической и 
газовой промышленности 

современные технологии, оборудование и материалы для 
нефтеперерабатывающего и нефтехимического производств 

продукция нефтеперерабатывающих производств 

продукция нефтехимического и химического производства

ÍÅÔÒÜ ÃÀÇ
Э К С П О З И Ц И И В Ы С Т А В О К

К А Л Е Н Д А Р Ь В Ы С Т А В О К

ВЫСТАВКИ
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С 18 по 21 сентября в г. Тюмени 
будет проходить специализиро-
ванная выставка «НЕФТЬ и ГАЗ. 
ТОПЛИВНО-ЭНЕРГЕТИЧЕСКИЙ 
КОМПЛЕКС». Организаторами вы-
ставки выступают ОАО «Тюменская 
ярмарка», при поддержке Прези-
дента и Правительства Тюменской 
области, ТПП Тюменской области.

Тюменская область – особый регион 
России. Становление западно-сибирского 
топливно-энергетического комплекса на-
чалось с открытия газовых и нефтяных 
месторождений Тюменской области. Пло-
щадь высокоперспективных на нефть и газ 
отложений превышает 1 млн. км2. Тюмен-
ская область остаётся главным поставщи-
ком углеводородного сырья и будет играть 
важную роль в обеспечении этим сырьём 
стран Западной и Восточной Европы.

В области сосредоточена основная 
часть российских запасов нефти (64%) и 
природного газа (91%). Тюменская область 
за счёт экспорта энергоресурсов обеспечи-
вает получение значительной части валют-
ных поступлений РФ.

К началу XXI в. в Тюменской области 
было открыто более 600 нефтяных, не-
фтегазоконденсатных и газовых место-
рождений.

На юге Тюменской области до 2002 г. 
добыча нефти велась лишь на Кальчин-
ском месторождении. Для реализации 
Уватского нефтяного проекта требуется 
пробурить несколько сотен эксплуатаци-
онных скважин, построить более 300 км 
продуктопроводов, сотни километров ли-
ний электропередачи, автодорог. Это по-
зволит к 2021 г. извлечь из недр юга об-
ласти более 45 млн. тонн нефти и около  
2 млрд. м3 попутного газа.

С начала разработки месторождений 
из недр Тюменской области добыто око-
ло 8 млрд. тонн нефти, включая газовый 
конденсат, и более 10 трлн. м3 природного 
газа.

Переработка углеводородного сырья в 
Тюменской области была начата в 60-е XX в. 
Во второй половине XX в. были введены 
в действие газоперерабатывающие заво-
ды в г. Губкинском, Муравленко, Сургуте,  

Нижневартовске; Белозёрский и Южно-Ба-
лыкский ГПЗ, завод стабилизации конден-
сата в Новом Уренгое и другие предприя-
тия. Крупнейший нефтеперерабатывающий 
комбинат не только области, но и страны 
расположен в Тобольске. В его состав 
входят несколько мощных производств по 
переработке нефти и газа. Глубина перера-
ботки нефти составляет 60%.

В рамках выставки будут проведены 
тематические семинары и круглые сто-
лы. Пока программа корректируется и 
уточняется.

ОАО «Тюменская ярмарка»
625013, Тюмень, 
ул. Севастопольская, 12
(3452) 48-55-56, 48-53-33, 41-55-72
www.expo72.ru
expo@tyumfair.ru

ТЮМЕНЬ
«ТЮМЕНСКАЯ ЯРМАРКА»

С 3 по 5 октября 2007 года в г. Ка-
зани пройдет специализирован-
ная межрегиональная выставка 
«НЕФТЬ. ГАЗ. НЕФТЕГАЗОПЕРЕРА-
БОТКА. НЕФТЕХИМИЯ». 

Выставка пройдет при поддержке:

Министерства экономики и промыш-
ленности РТ. Министерства торговли и 
внешнеэкономического сотрудничества 
РТ. Ассоциации промышленных предпри-
ятий РТ. Агентства по развитию предпри-
нимательства РТ. Торгово-промышленной 
палаты РТ

Основные разделы выставки:

• Нефтегазопромысловая геология и гео-
физика

• Оборудование для разработки нефтяных 
и газовых месторождений

• Освоение трудноизвлекаемых запасов 

нефти и природных битумов
• Добыча, транспортировка и хранение 

нефти, нефтепродуктов и газа
• Трубопроводы, продуктопроводы
• Шины, резина, пластмассы
• Полимеры, пластические массы, химиче-

ские волокна и каучуки
• Строительство объектов для нефтяной, не-

фтехимической и газовой промышленности
• Современные технологии, оборудование 

и материалы для нефтеперерабатываю-
щего и нефтехимического производств

• Нефтехимия, нефтепереработка
• Продукция для нефтеперерабатывающих 

производств
• Продукция нефтехимического и химиче-

ского производства
• Контрольно-измерительное оборудование

• Аналитическое оборудование и материалы
• Автоматизированные системы управ-

ления технологическими процессами и 
производством

• Энергетическое оборудование и технологии
• Энерго- и ресурсосберегающие технологии
• Новые химические материалы и процес-

сы в нефтегазовой промышленности
• Охрана окружающей среды. Экология. 

Техника безопасности

Республика Татарстан, 
г. Казань, ул. Московская, 1 
ГУ  Дворец Спорта
(843) 510-99-18, 
214-88-18, 214-88-68
kazanexpo@list.ru

КАЗАНЬ 
«КАЗАНЬЭКСПО»

ВЫСТАВКИ
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МОСКВА
«MIOGE 2007»

В рамках крупнейшей в России вы-
ставки по нефти и газу состоится 
5-й Российский Нефтегазовый 
Конгресс – ведущий отраслевой 
форум.
26-28 июня 2007 года в Экспоцен-
тре на Красной Пресне в рамках 9-й 
Московской международной вы-
ставки «Нефть и газ» / MIOGE 2007 
состоится 5-й Российский Нефте-
газовый Конгресс. Организатор 
– компания ITE, лидер российского 
выставочного бизнеса.

Для обсуждения ключевых вопросов от-
расли соберутся около 600 представителей 
отечественной и международной нефтяной 
и газовой промышленности, отраслевых 
министерств и ведомств, нефтегазовых ас-
социаций, финансовых учреждений из 30 
стран, среди которых Россия, Великобри-
тания, Германия, Италия, Китай, Норвегия, 
США, Финляндия, Франция, Швейцария и 
другие. 

Среди основных тем конгресса: тенден-
ции и перспективы развития нефтегазового 
сектора; государственная политика и за-
конодательное регулирование; междуна-
родные проекты и стратегические альянсы; 
тенденции и перспективы российского газа; 
устойчивое развитие в области разведки и 

добычи нефти в России; освоение место-
рождений российского континентального 
шельфа; стратегия развития транспортиров-
ки нефти и газа; биржевая торговля нефтью, 
нефтепродуктами и газом; нефтегазовый 
сервис как механизм повышения эффектив-
ности эксплуатации месторождений.

Впервые в программе конгресса: День 
Нефти (27 июня), соорганизатор - Комитет 
Совета Федерации по природным ресурсам 
и охране окружающей среды ФС РФ и День 
Газа (28 июня), соорганизатор - Междуна-
родный газовый союз (IGU).

Среди подтвердивших свое участие 
докладчиков – Председатель Комитета 
Госдумы по экологии В. ГРАЧЕВ, Руково-
дитель Федеральной службы по надзору в 
сфере природопользования С. САЙ, Пред-
седатель подкомитета по нефтяному ком-
плексу Комитета Госдумы по энергетике, 
транспорту и связи Е. ГАЛИЧАНИН, Предсе-
датель Центральной комиссии по разработ-
ке месторождений углеводородного сырья 
Н. ЛИСОВСКИЙ, заместитель губернато-
ра Ямало-Ненецкого автономного округа 
С. КОНОВАЛОВ, Государственный Совет-
ник при Президенте Республики Татар-
стан по недропользованию, нефти и газу 
Р. МУСЛИМОВ, Президент Торгово-инвести-
ционного агентства Великобритании (UKTI) 
Э. Кан, вице-губернатор Сахалинской обла-
сти А. ПИНЧЕВСКИЙ и многие другие.

Своим опытом также поделятся руко-
водители ведущих нефтегазовых компа-
ний, в числе которых Газпром, Роснефть, 
Транснефть, ЛУКОЙЛ, Татнефть, ТНК-ВР, 
Интегра, Буровая Компания «Евразия», 
ООО «Межрегионгаз», E.ON Ruhrgas, 
Hydro, Chevron, ConocoPhillips, Eni S.p.A 
и другие.

5-й Российский нефтегазовый конгресс 
пройдет при поддержке Министерства эко-
номического развития и торговли РФ, Ми-
нистерства природных ресурсов РФ, Феде-
рального агентства по энергетике, Совета 
Федерации и Государственной Думы. 

В числе партнеров конгресса: Комитет 
Совета Федерации по природным ресурсам 
и охране окружающей среды ФС РФ, Союз 
нефтегазопромышленников России, Союз 
производителей нефтегазового оборудова-
ния России, Российское газовое общество, 
Международный газовый союз (IGU), Ассо-
циация европейского бизнеса (АЕВ).

По словам Председателя Комитета Со-
вета Федерации по природным ресурсам и 
охране окружающей среды Виктора Орлова, 
«по составу участников и обсуждаемым во-
просам конгресс является авторитетным 
нефтегазовым форумом, необходимым для 
анализа ситуации в отрасли и развития диа-
лога между наукой, бизнесом и властью».

«Конгресс – разноплановое мероприя-
тие, наряду с пленарными заседаниями по 
стратегическим вопросам делегаты имеют 
возможность ознакомиться с последними 
техническими разработками компаний в 
рамках насыщенной технической програм-
мы. В том числе поэтому наша компания 
приняла решение поддержать форум», - от-
метил Феликс Любашевский, президент ГК 
«Интегра», ставшей  генеральным спонсо-
ром  конгресса и выставки. 

ITE Москва
Москва,
Красная Пресня,
(495) 935-73-50
www.mioge.ru

САРАТОВ
«СОФИТ-ЭКСПО»

С 21 по 23 августа в Саратове 
пройдет 11-я специализированная 
международная выставка «Нефть. 
Газ. Хим. 2007». Ее организатором 
выступит Выставочный Центр 
«СОФИТ-ЭКСПО» г. Саратова, при 
поддержке Министерства промыш-
ленности и энергетики Саратовской 
области, Союза нефтегазопромыш-
ленников РФ, Союза производите-
лей нефтегазового оборудования, 
Российского союза химиков.

Выставка «НЕФТЬ. ГАЗ. ХИМ» – это 
знаменательное событие для Саратовского 
региона, которое входит в число лучших от-
раслевых выставок России. Уровень орга-
низации и проведения мероприятия отме-
чен знаком Российского союза выставок и 
ярмарок (РСВЯ), присвоенным выставке в 
2004 году. Ежегодно на территории выставки 
встречаются специалисты из разных регио-
нов страны, которые представляют Дальний 
Восток, Сибирь, Урал, Центральную часть 
России. Для многих из них выставка стала 
эффективным местом для деловых перего-
воров, обмена опытом, демонстрации идей, 
научно-технических разработок, продукции 
нефтегазодобывающих и нефтеперераба-
тывающих предприятий, оборудования и 
инструментов. 

На протяжении многих лет данный про-
ект способствует реализации на практике 
новейших технологий отечественной и зару-
бежной науки, расширению взаимовыгодного 

сотрудничества, внедрению перспективных 
проектов, привлечению инвестиций. 

Тематические разделы выставки: 
«Техника и технологии», «Транспортировка 
и хранение», «Продукция», «Безопасность», 
«Автозаправочные комплексы и обору-
дование», специализированный салон 
«Сварка».

В рамках деловой программы выставки 
пройдут конференции, семинары, презента-
ции от компаний – участников выставки.

В выставочном проекте 2006 года при-
няли участие 140 компаний, представля-
ющих Украину и 31 российский регион. 
Экспозицию посетили специалисты из 
20 регионов России, а также Австралии, 
Вьетнама, Турции. 

Саратов,
Чернышевского, 60/62
(8452) 20-54-70, 20-58-39
www.expo.sofit.ru
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КАЗАНЬ
«КАЗАНСКАЯ ЯРМАРКА»

Развитие нефтегазового комплек-
са является одним из приори-
тетных направлений экономики  
Татарстана, которое выступает в 
роли ее бюджетообразующего сек-
тора. От того, насколько успешно 
функционирует нефтегазовая от-
расль, зависит экономическое раз-
витие Татарстана. 

На сегодняшний день республика рас-
полагает 800 миллионами тонн извлекае-
мой нефти, разведанные запасы составля-
ют 900 млн. т, суммарные ресурсы нефти 
оцениваются в 4 млрд. т. Вместе с нефтью 
добывается попутный газ – около 40 куб.м. 
на тонну нефти. Такое ресурсное обеспече-
ние нефтью и газом позволяет республике 
не только удовлетворять свои потребности 
в топливе и энергии, но и быть значимым 
партнером как на российском, так и на за-
рубежном рынке.

Выставка «Нефть, газ. Нефтехимия», 
проводимая ОАО «Казанская ярмарка» 
– это одно из крупнейших ежегодных ме-
роприятий России, на котором встречаются 
мировые и отечественные лидеры нефтя-
ной и газовой промышленности. Ежегодно 
на территории выставочного центра соби-
раются более 200 крупнейших предприятий 
России и зарубежья, среди них такие ком-
пании, как ОАО «Татнефть» (Альметьевск), 
ЗАО «Атлас-Копко» (Москва), Канекс –  
КРОНЕХ ГмБХ (Германия), ОАО «Транс-
нефть» (Москва), ООО «Таттрансгаз»  
(Казань) и многие другие. 

В этом году 14-я специализированная 
выставка «Нефть, газ. Нефтехимия» прой-
дет с 4 по 6 сентября в ВЦ «Казанская 
ярмарка», где соберутся представители 
нефтегазохимического комплекса и лиде-
ры ведущих компаний мира, каждым из 
которых будет сделан  вклад в развитие  

высоких технологий, определяющих уро-
вень цивилизации, экологию стран в тре-
тьем тысячелетии, направленных на благо 
людей. Российские и зарубежные компании 
представят широкий спектр оборудования 
для разработки нефтяных и газовых место-
рождений, освоения трудноизвлекаемых 
запасов нефти и природных битумов, про-
демонстрируют контрольно-измеритель-
ные и сварочные технологии, материалы 
для нефтеперерабатывающего и нефтехи-
мического производств.

Выставка «Нефть, газ. Нефтехимия» 
создает благоприятные условия для делово-
го общения с коллегами и потенциальными 
партнерами, участники получают возмож-
ность оценить ситуацию на рынке и обсу-
дить проблемы отрасли. Ежегодно участ-
никам выставки предоставляется широкая 
научная программа, которая организуется 
совместно с профессиональными союзами 
и ассоциациями.

Параллельно с выставкой «Нефть, газ. 
Нефтехимия» в 2007 году будет проходить 
16-й международный конгресс «Новые 
высокие технологии газовой, нефтяной 
промышленности, энергетики и связи» –  
«CITOGIC-2007», который является одной 
из составляющих стратегического между-
народного и межрегионального партнер-
ства в области высоких промышленных 
технологий в XXI веке. Конгресс прово-
дится под девизом  «A POSSE AD ESSE» 
(«От возможного к реальному»). Каждый 
год «CITOGIC» проходит в разных городах 
России, Казань принимает эстафетную па-
лочку в проведении конгресса во второй 
раз, впервые он с успехом прошел в нашем 
городе в 1998 году.

Конгресс пройдет параллельно с ярким 
событием 2007 года, которое имеет немало-
важное значение для всех специалистов 
нефтегазохимического комплекса, – празд-
ником по случаю ожидаемой добычи трех-
миллиардной тонны нефти Татарстана. 

Ежегодные конгрессы CITOGIC характе-
ризуются высокой эффективностью работы, 
собирая технологическую элиту газовой, 
нефтяной, оборонной промышленностей, 
энергетики и связи вместе с руководителя-
ми федеральных, региональных органов, 
финансово-экономических структур и дру-
гих потенциальных инвесторов.

CITOGIC представляет великолепную 
возможность продемонстрировать посети-
телям-специалистам и открыть для себя 
новейшие высокие технологии для газовой, 
нефтяной промышленности, экологически 
чистой энергетики, связи, способствуя ин-
тенсивному обмену новыми идеями и техно-
логическими проектами и являясь наиболее 
интересным, экономически выгодным и ак-
туальным решением поставленных задач и 
основой заключения новых контрактов.

Проведение нефтяного конгресса  
«CITOGIC-2007» и выставки «Нефть, газ. 
Нефтехимия» способствует повышению 
уровня развития топливно-энергетического 
комплекса Татарстана и России, открывает 
доступ к современным технологиям, новым 
формам сотрудничества, торговым контра-
ктам, разработке новых проектов.  

Республика Татарстан, 
Казань, Оренбургский тракт, 
(843) 570-51-11, 570-51-15
www.oilexpo.ru 

Ежегодные конгрессы CITOGIC характеризуются  
высокой эффективностью работы, собирая 
технологическую элиту  ...
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