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Нефтяная промышленность – отрасль тяжелой индустрии, включающая 
разведку нефтяных и нефтегазовых месторождений, бурение скважин, добычу 
нефти и попутного газа, трубопроводный транспорт нефти. Сегодня нефтяная 
промышленность всего мира переживает резкий подъем объема добычи, что 
заставляет задумываться о дальнейшем развитии этой отрасли. Все ученые 
мира говорят о том, что добычу нужно снижать, но это не является стимулом 
для развития нефтяной промышленности. Есть страны, где нефтяная про-
мышленность является бюджетообразующей, и будут ли они снижать объемы 
добычи – большой риторический вопрос. Но нефтяная промышленность дина-
мично развивается, с каждым годом показывая высокие результаты. 

Вместе с нефтегазовой отраслью развивается и наш журнал. Сегодня 
Экспозиция Нефть Газ начинает развиваться по трем основным разделам: до-
быча, трубопровод и энергетика. Это динамично развивающиеся отрасли со-
временной нефтяной промышленности, которые ее поддерживают и помогают  
расти. Если у Вас появятся какие-либо идеи по темам, которые Вы бы хотели 
обсудить или найти ответы не интересующие Вас вопросы, то направляйте в 
адрес нашей редакции. Мы рады любым контактам.  

Выпускающий редактор                                               Евгений БЕЛОВ

УВАЖАЕМЫЕ 
ЧИТАТЕЛИ!

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
(+7 8552) 38-51-26

НАШИ
ПАРТНЕРЫ:

Российский портал международной группы 
4metal, объединяющей компании и предпри-
ятия металлообрабатывающей и металлурги-
ческой отрасли. Мы помогаем фирмам найти 
новых партнеров в России и за границей. В 
вашем распоряжении: Каталог фирм, Доска 
объявлений, Биржа труда, Отраслевые ново-
сти и события, Пресса. 

www.4metal.ru 
info@4metal.ru 
(+48 42) 256-9000 (многоканальный) 

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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ГЛАВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ МОБИЛЬНЫХ БУРОВЫХ УСТАНОВОК
№ Технические характеристики ZJ10 ZJ15 ZJ20 ZJ30 ZJ40

1 Номинальная глубина бурения (БТ 4 1/2”), м. 1000 1500 2000 3000 4000

2 Номинальная глубина при капитальном 
ремонте (БТ 3 1/2”),м.

3200 4500 5300 6300 7000

3 Крюкоблок API 4F YG90 YG110 YG160 YG180 YG225

4 Максимальная нагрузка на крюке, (тн.) 90 110 160 180 225

5 Номинальная нагрузка на крюке, (кН/тн.) 75 95 120 160 200

6 Скорость подъёма крюка, (м/сек.) 0,2-1,4

7

Вышка телескопическая двухсекционная:  

Высота, м 29 32 35 36/38 36/38

Максимальная статическая нагрузка, т 120 120 160 180 225

Вместимость балкона верхового рабочего  4 
1/2” БТ, м

1500 2000 2500 3000 4000

Высота  балкона верхового рабочего, м 17,2 19,9 20,5 17,5, 21,2, 22/ 
22,23,24

17,5 21,2 
22/22,23,24

Тип вышки двухсекционная телескопическая, мачтового типа, с открытой передней гранью

Ветроустойчивость, км/час 110

9
Двигатель дизельный: САТ 3406 

или C-9 ATAAC
САТ3408 DITA 

или С-15 ATAAC
САТ3412 DITA или 

C-16 ATAAC
2xСАТ3408 DITA 

или 2xC-15 ATAAC
2xСАТ3412 DITA 

или 2xC-16 ATAAC

Мощность, кВт 269 или 261 354 478 или 492 2х354 2х478 или 2х492

10
Трансмиссия Allison S5600HR S5600HR S6610HR 2xS5610HR 2xS6610HR

вид передачи Гидравлический + механический

11
Талевая система (оснастка) 3х4 4х5 4х5 4х5 / 5x6 5x6

Диаметр главного каната, мм 26 26 29 32 32

12

Рабочая площадка API 4F:      

Высота до пола, м 4,5 5 6 6

Высота до подроторной балки 3,9 4,4 5,4 5,4

Максимальная нагрузка, т 120 120 160 180 225

Емкость свеч 4 1/2”БТ, м 1000 2000 2500 3000 4000

ЗАО «Нефтемаш» специализирует-
ся на поставках на российский ры-
нок современного нефтегазового 
оборудования, произведенного в 
Китайской Народной Республике. В 
частности мы предлагаем заинтере-
сованным организациям поставку 
мобильных буровых комплексов 
для разведки, бурения, капитально-
го ремонта скважин (КРС) и зарезки 
боковых стволов грузоподъемнос-
тью до 225 тонн.

Мобильные установки производства 
КНР используются на китайских месторож-
дениях, а также поставляются в Россий-
скую Федерацию, США, Канаду, Мексику, 
Венесуэлу, страны Персидского залива,   
Казахстан, Узбекистан, Туркменистан и ряд 
других стран. По своим техническим пара-
метрам и качеству производства установки 
соответствуют современным мировым и рос-
сийским стандартам. Китайские заводы-изго-
товители и производимое ими оборудование 
сертифицировано по стандартам API и ISO. 

Для адаптации к российским стандартам 
по требованию компании «Нефтемаш» основ-
ные узлы мобильных буровых установок ком-
плектуются изделиями ведущих мировых 
производителей, в том числе – дизельным 

двигателем Cаtеrpillar, гидромеханической 
коробкой передач Allison, импортной пневмо-
системой и гидросистемой. Все металлокон-
струкции расчитанны на работу при темпера-
турах до -45 0С.

Мы организуем доставку, таможенное 
оформление, сервисное обслуживание, по-
лучение всей необходимой разрешительной 
документации. 

В комплекте с каждой установкой могут по-
ставляться запасные части на несколько лет 
эксплуатации. Завод-изготовитель обеспечи-
вает монтаж, пуско-наладку, обучение персо-
нала заказчика и сервисное обслуживание.

Компания «Нефтемаш» готова поставить 
полнокомплектные буровые установки исхо-
дя, из технических требований Заказчика и 
предложить наиболее экономически выгод-
ную комплектацию.

ОСОБЕННОСТИ МОБИЛЬНЫХ
БУРОВЫХ УСТАНОВОК

Мобильные буровые установки обо-
рудованы дизельным двигателем, гидро-
механической коробкой передач, угловым 
редуктором, лебедкой с основным и вспо-
могательным тормозом, цепным приводом 
ротора, вышкой, пневмо-гидравлической 
системой управления, вспомогательной 

лебедкой с гидравлическим приводом.
В качестве базы используются самоходные 

шасси высокой проходимости колесной фор-
мулы 8х6, 10х8, 12х8, 14х8, 14х12, 16х12.

Двигатель Cаtеrрillar работает совместно с 
гидромеханической коробкой передач Аllison, 
имеет высокую эффективность и безопасность.

Охлаждение тормоза лебедки жидкостное, 
с принудительной внутренней циркуляцией.

Вышка с открытой передней гранью, 
двухсекционная, подъем – телескопическим 
гидроцилиндром.

Подроторное основание, для удобства 
транспортировки, состоит из двух блоков. 
Размеры рабочей площадки и высота подро-
торного основания выполняются по индиви-
дуальному заказу потребителя.

Циркуляционная система, комплекс 
ПВО, буровой насос с манифольдом, дизель-
генератор, рабочие и служебные помеще-
ния, и другие вспомогательные компоненты 
удовлетворяют современным требованиям 
эффективности и безопасности.

Взрывозащищенная осветительная си-
стема предназначена для любых климатиче-
ских условий.

Мобильная буровая установка и её вспо-
могательные системы рационально скомпо-
нованы и занимают небольшую площадь.

МОБИЛЬНЫЕ БУРОВЫЕ УСТАНОВКИ
ПРОИЗВОДСТВА КНР

БУРЕНИЕ
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Лебедка двухбарабанная JC18A JC18A JC21/11 JC28/11 JC40

Размеры, мм. 426х934 426х934 480х914,5 560х1045 640x1120

Максимальная тяга, т 18 20 21 28 31

14
Вертлюг API 8A, тип SL110 SL135 SL160 SL225 SL225

Максимальное давление, МПа 35

15

Ротор API 7К, тип ZP135 ZP-175 ZP205 / ZP275

Максимальный диаметр прохода, мм 260 445 445 520 / 700

Максимальный крутящий момент, кH м 15 22,5

16 Тип шасси XD40 8х6 XD50 10х8 XD60 12х8 XD70 14х8

17 Угол въезда / угол съезда 26° / 28°

18 Клиренс 311

19 Минимальный радиус поворота 28 30 38 41

20 Влажность среды 48…88%

21 Температура окружающей среды (-45…+45)0С

22 Габаритные размеры, (м) 16,7х2,8х4,2 18,2х2,85х4,3 20,5х2,85х4,45 22,3х3х4,45 22,3х3х4,48

23 Вес установки, (кг) 42000 50000 58000 76000 78000

24 Вес приложенных сооружений, (кг) 15000 20000 24000 32000 34000

• Изготовлены по стандартам API Spec Q1, 
4F, 7K, 8C и RP500, GB3826.1, GB3836.2, 
GB7258, SY6584, а так же  
по стандарту «3С». 

• Передовая конструкция, высокая степень 
мобильности, незначительная занимаемая 
площадь земли.

• Шасси автомобилей с колёсными форму-
лами 8х6, 10х8, 12х8, 14х8, 14х12, 16х12. 

• Буровые установки оборудованы вспомо-
гательными гидравлическими системами 
поворота и в результате этого обладают 
хорошей проходимостью. 

• Привод лебёдки и ротора можно приме-
нять электрический.

• В качестве главного тормоза использует-
ся ленточный или дисковый тормоз, а в 
качестве вспомогательного тормоза можно 
применять дисковый с пневматическим 
управлением и водяным охлаждением, 
водяной тормоз или электромагнитный 
вихревой. 

• Ротор способен осуществлять прямое и 
обратное вращение, что соответствует 
требованиям по операциям свинчивания 

и развинчивания бурильных труб. Для 
предотвращения деформации бурильных 
труб предусмотрено устройство для от-
пускания обратного момента. 

• Вышка двухсекционная, телескопическая 
с открытой передней гранью, с возмож-
ностью наклона вперёд до 3-х градусов. 
Для подъёма и опускания и выдвижения 
второй секции используется гидравличе-
ская система. 

• Конструкция буровой площадки двух-
секционная телескопическая, параллело-
грамного типа. Размеры площадок и высот 
изготавливаются по требованию заказчика. 

• Техника безопасности соответствует тре-
бованиям норм HSE.

• Для повышения ценовой привлекатель-
ности мобильных буровых установок и 
улучшения их ремонтопригодности мы 
предлагаем использовать следующие 
виды оборудования российского произ-
водства:
– Емкости для воды и диз. топлива;
– Буровые насосные блоки;
– Циркуляционные системы, 

предназначенные для приготовления 
буровых растворов, очистки растворов 
от шлама в процессе бурения;

– Системы манифольдов рассчитанные на 
рабочее давление 35 - 70Мпа.;

– Отопительные котлы;
– Электростанции на 200Квт;
– Ключи буровые;
– Компрессорные станции для привода 

ключей;
– Наборы инструментов (элеваторы, ма-

шинные ключи, штропы и т.д.);
– Превенторы; 
– Системой контроля твёрдых частиц;
– Системой контроля скважины.

• Срок поставки зависит напрямую от типа 
установки и комплектности и составляет 
от 160 до 180 дней.

ЗАО «НЕФТЕМАШ»
115191, г. Москва,
4-й Рощинский проезд, 
д.19, оф.4
8 495 952-29-68
8 495 952-55-48

ZJ10

ZJ30 ZJ40

ZJ20

БУРЕНИЕ
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В настоящем году Татарстан отмечает 
добычу трехмиллиардной тонны нефти, 
2,5 миллиона тонн из них принесет ком-
пания ОАО «СМП-Нефтегаз». Именно та-
кой рубеж будет преодолен в I полугодии 
текущего года. 

Возникновение наряду с крупными вер-
тикально-интегрированными нефтяными 
компаниями, независимых малых и средних 
нефтяных компаний в России явилось зако-
номерным результатом рыночных реформ в 
экономике и объективных процессов, проис-
ходящих в структуре минерально-сырьевой 
базы страны. Практика промышленно раз-
витых стран показывает, что малый и сред-
ний бизнес в нефтедобыче – это, с одной 
стороны, фактор, противодействующий 
чрезмерной монополизации рынка нефти и 
нефтепродуктов, доминирующей роли круп-
ных холдингов в регионах деятельности, 
что очень актуально для России. С другой 
стороны, мелкие и средние предприятия 
способствуют разработке небольших место-
рождений, вводу в действие простаивающих 
скважин и, как результат, – увеличению до-
бычи нефти. 

Созидательная деятельность незави-
симых нефтяных компаний во многом по-
зволила снизить в регионах социальную 
напряженность, сохранить существующие 
и создавать новые рабочие места. За счет 
налоговых отчислений независимых нефтя-
ных компаний пополняется бюджет страны, 
их успешная деятельность способствуют 
снижению финансовой зависимости реги-
онов от центра, повышению политической 
стабильности, созданию среднего класса 
собственников, снижению или отсутствию 
«бегства» капитала из России. 

«Добирая» нефть из истощенных ме-
сторождений и малорентабельных скважин, 
разрабатывая маргинальные месторожде-
ния и низкопродуктивные участки, которые 
неинтересны крупным компаниям, малые и 
средние предприятия способствуют более 
рациональному использованию природных 
богатств нашей страны. Как свидетельствует 
международный опыт, деятельность малых 
и средних предприятий в нефтедобыче обе-
спечивает более полное и эффективное из-
влечение углеродов и способствует привле-
чению в эту отрасль частных инвестиций.

За счет применения инновационных 
технологий и привлечения инвестиций ОАО 
«СМП-Нефтегаз» удалось практически воз-
родить «иссякающие» источники черного 
золота. Первую нефть компания добыла в 

1997 году, начав деятельность бурением 9 
эксплуатационных скважин на основе СРП 
на месторождениях ОАО «Татнефть». 

Получив в 1998 году лицензии на разра-
ботку и геологическое изучение  месторожде-
ний, ОАО «СМП-Нефтегаз» с 1 января 1999 
года приступило к добыче нефти на Сарапа-
линском и Нижне-Уратьминском месторож-
дениях. Силами ОАО «СМП-Нефтегаз» ког-
да-то законсервированные месторождения 
были заново обустроены. К созданию ин-
фраструктуры на промысловых объектах в 
акционерном обществе подошли с расчетом 
на перспективу. Например, был заменен ряд 
групповых замерных установок – 16 ГЗУ были 
полностью демонтированы и вместо них 
построены новые, пробурены и обустроены 
десятки новых скважин, проложено 84,3 кило-
метра нефтесборных и напорных трубопро-
водов, проведен капитальный ремонт 6 ГЗУ и 
19 километров  выкидных  трубопроводов. 

Нижне-Уратьминское месторождение 
досталось ОАО «СМП-Нефтегаз» в плачев-
ном состоянии. Пластовое давление было 
снижено вдвое по сравнению с начальным 
и составляло 52 атм. По этой же причине 
средний дебит добывающих скважин состав-
лял 1,1 тонн нефти в сутки. Месторождение 
работало в режиме истощения пластовой 
энергии, так как системы поддержания пла-
стового давления фактически не было.

Активная деятельность коллекти-
ва Управления добычи нефти и газа  
ОАО «СМП-Нефтегаз», как инженеров, так 
и рабочих, направленная на повышение 

нефтеотдачи пластов за счет геолого-тех-
нических мероприятий, позволила добиться 
стабильного увеличения (до 95 атм.) пласто-
вого давления путем прогрессивного и сме-
лого внедрения системы внутриконтурного 
заводнения залежи. Были введены в работу 
ряд нагнетательных скважин, организова-
на система межскваженной перекачки, по-
зволяющая регулировать объемы рабочего 
агента между нагнетательными скважинами. 
Проведенные мероприятия способствовали 
увеличению добычи нефти и среднего деби-
та скважин. Годовая добыча по месторожде-
нию увеличилась с 14 тысяч тонн в 1998 году 
до 83 тысяч тонн в 2006  году.

Дальнейшее увеличение общей добычи 
в 2005-2006 годах достигнуто посредством 
опережающего бурения, ввода в разработку 
ранее не дренируемых запасов, организации 
системы поддержания пластового давления 
на вновь вводимых участках.

Добыча на Сарапалинском месторож-
дении до 1998 года осуществлялась также 
без применения системы поддержания пла-
стового давления. Естественное снижение 
пластовой энергии наблюдалось вплоть 
до 2004 года, когда объемы закачиваемого 
агента на отдельных блоках залежи начали 
частично компенсировать интенсивный от-
бор нефти.

ОАО «СМП-Нефтегаз» активно внедряет 
новые и хорошо проверенные методы повы-
шения нефтеотдачи пластов для достиже-
ния проектных показателей добычи нефти. 
Добыча по месторождению увеличилась 

Группа компаний «СМП» динамично развивается на Юго-востоке Республики Татарстан с 1991 года. 
Главные принципы ведения бизнеса – эффективное использование основных ресурсов компании 
– финансовых, производственных, технологических и людских, а также выполнение обязательств по 
отношению к тем, с кем компания взаимодействует. Стратегия развития основана на диверсификации 
производства: нефтедобыча, дорожное и трубопроводное строительство, сельское хозяйство и 
легкая промышленность – это те направления деятельности, в которых группа компаний реализует 
свой потенциал. Основой развития является добыча нефти.

ГОРИЗОНТЫ СОЗИДАНИЯ
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В настоящее время с учетом неуклонно повышаемых экологических 
требований, проектируется нефтешламовая установка для утилизации 
отсвабированной после ремонта скважины жидкости

с 1998 года  по 2006 год более чем в два 
раза. В основном это было достигнуто бла-
годаря грамотной работе с фондом гео-
логической и технологической служб ОАО 
«СМП-Нефтегаз». Были опробованы де-
сятки технологий повышения нефтеотдачи 
пластов, выбраны среди них наиболее под-
ходящие для карбонатных коллекторов Са-
рапалинского месторождения. 

В последнее время активно внедряются 
методы увеличения охвата пластов вытес-
нением путем внедрения оборудования ОРЭ 
(одновременно-раздельной эксплуатации). 
Этот перспективный метод  позволяет добы-
вать нефть одновременно из двух пластов, 
не нарушая канонов разработки.   

В ОАО «СМП-Нефтегаз» с 2006 года 
внедряется программный комплекс «Триас» 
по моделированию гидродинамических про-
цессов в пласте cамарской фирмы «Венсис». 
Над созданием модели трудятся  высоко-
квалифицированные специалисты. По-
строенные модели месторождений помогут 
прорабатывать различные пути повышения 
нефтеотдачи пластов наиболее эффектив-
ными методами.

Однако добыча сырья – это только часть 
работы компании. В 2003 году руководство 
компании дальновидно решило, что эконо-
мически целесообразно сдавать в систему 
ОАО «АК «Транснефть» подготовленную то-
варную нефть.  

Для решения этой задачи в 2004-2005 
годах была спроектирована и расширена до-
жимная насосная станция-3010 (ДНС-3010) 
с возможностью подготовки сырой нефти 
до товарного качества первой категории. 
После завершения расширения ДНС-3010 
и напорного магистрального нефтепрово-
да длиной 42 километра, вся добываемая 
компанией нефть начала поступать в трубу  
«АК «Транснефть». 

Еще на стадии проектирования мощ-
ность установки (700 тысяч тонн в год) была 
заложена с учетом приема сырья и от дру-
гих малых компаний. На сегодняшний день 
соответствующие услуги оказываются та-
ким независимым нефтяным компаниям как  
ЗАО «Геология», ОАО «Нократойл».

В компании неуклонно внедряются и ис-
пытываются новые технологии, такие как 
гидравлический привод скважинного насоса 

ПШСНГ – 80-2,5, делитель фаз ВУ-II-89 (раз-
работки «ТатНИПИнефть») для раздела 
подъема нефти и воды с высоко эмульсион-
ных скважин, установки демпферных муфт 
фирмы «Траст» для снижения количества 
обрывов и отворотов штанг.

В настоящее время с учетом неуклон-
но повышаемых экологических требований, 
проектируется нефтешламовая установка 
для утилизации отсвабированной после ре-
монта скважины жидкости. Запуск заплани-
рован на 2007 год.

Благодаря постоянной и кропотливой 
работе с фондом скважин межремонтный 
период постоянно растет, достигнув в 2006 
году 1356 суток.

Производство нефти всегда связано с 
колоссальными энергозатратами, которые 
составляют львиную долю в себестоимости 
одной тонны нефти. Но к понятию  «эконо-
мия электроэнергии» в управлении добычи 
нефти и газа  ОАО «СМП-Нефтегаз» особое 
отношение – не ограничивать ее потребле-
ние, а эффективно ее использовать. В связи 
с этим была разработана и внедрена  про-
грамма энергосбережения, в ходе реализа-
ции которой  вот уже третий год проводится 
большая работа. 

На сегодняшний день программа вы-
полнена на 60% и  эффективность ее на 
лицо: только за период с 2004 по 2006 год 
удельный расход на добычу 1 тонны нефти 
снизился с 28,19 кВтч до 13,12 кВтч (47%). 
Затраты же на добычу, подготовку и пере-
качку 1 тонны нефти составили в 2006 году  
24,3 кВтч; сэкономлено 5067 тыс. кВтч, на 
общую сумму  5,9 млн. руб.  

Но в Управлении добычи нефти и газа 
ОАО «СМП-Нефтегаз» не привыкли оста-
навливаться на достигнутом:  в настоящее 
время решаются вопросы по приобретению 
и внедрению новых технологий. К примеру, 
электропривод с индукторным двигателем 
для станка-качалки нефтепромыслового 
оборудования (ЭПСК ДИ-7,5) позволит зна-
чительно сократить потребление электро-
энергии, плавно регулировать число качаний 
станка-качалки, а также снизить затраты на 
обслуживание. 

Для контроля энергопотребления за лю-
бой заданный промежуток времени, а так-
же регулирования электропотребления на 

своих объектах планируется закупка автома-
тизированной системы коммерческого учета 
электроэнергии. 

Также будут внедрены конденсаторные 
установки (УКРМ-Ч-0,4кВ) для компенсации 
реактивной мощности, в том числе сниже-
ния потребления электроэнергии на 5-7% за 
счет снижения потерь в трансформаторах и 
подводящих линиях 0,4-10 кВ.

Надо сказать, что  в будущем, благодаря 
приобретению и внедрению вышеперечис-
ленных технологий удастся сэкономить не 
только энергетические, но и людские  ресур-
сы, а также повысить оперативность управ-
ления энергохозяйством.

Динамика добычи нефти наглядно отра-
жает темпы развития ОАО «СМП-Нефтегаз»: 
если в 1999 году было добыто 200,5 тысяч 
тонн нефти, то в 2006 году эта цифра увели-
чилась до 400,0 тысяч тонн, а в 2007 году за-
планировано извлечь около 435 тысяч тонн 
нефти.

И такая тенденция будет сохраняться, 
поскольку ежегодно геологической службой 
компании за счет геолого-разведочных ра-
бот осуществляется прирост запасов. При-
чем геолого-разведочные работы финанси-
руются только за счет средств компании. 

Необходимо подчеркнуть, что государ-
ству-собственнику нужен и крупный бизнес 
– основа  добывающего потенциала страны, 
и независимые нефтяные компании как ре-
зерв добычи углеводородного сырья и до-
работки «нефтяных неугодий». Сегодня вся 
текущая деятельность Управления добычи 
нефти и газа ОАО «СМП-Нефтегаз» направ-
лена на ритмичную и стабильную работу, ко-
торая вносит вклад как в развитие всей груп-
пы компаний «СМП», так и региона в целом.

ОАО «СМП-Нефтегаз»
423461 РФ, РТ

г. Альметьевск, пр. Строителей, 57
Телефон: (8553) 39 43 00

Факс: (8553) 39 43 71
E-mail: general@smpneftegaz.ru
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Основная газоконденсатная залежь 
Оренбургского месторождения характери-
зуется сложным геологическим строением. 
Продуктивная толща достигает 370 метров, 
представляет собой карбонатный коллек-
тор с высокой неоднородностью фильтра-
ционно-емкостных свойств по разрезу, на-
личием  плотных экранирующих разделов 
между объектами разработки  и  тонких 
переслаивающихся карбонатно-глинистых 
пропластков внутри выделенных объектов. 
Схематический профиль месторождения 
представлен на рис. 1. Такое строение пре-
допределяет сложность  фильтрационных 
процессов  при разработке. Усложняет ха-
рактер отработки продуктивных отложений 
наличие трех  типов коллекторов – порово-
го, порово-трещинного  и трещинного, с раз-
личной плотностью распространенных по 
площади и разрезу.  

Изучение характера отработки залежи 
по площади и разрезу проводилось в тече-
ние всего периода эксплуатации основной 
залежи, но по ряду причин при решении 
задачи всегда существовала значительная 
неопределенность, связанная с особенно-
стями геологического строения и вскрытия 
продуктивных отложений. 

Прежде всего, это неизвестность сте-
пени гидродинамической разобщенности 
объектов эксплуатации. Раздел R1, разоб-
щающий артинские и сакмаро-ассельские  
отложения, и R2, отделяющий отложения 
карбона, строго говоря, не являются не-
проницаемыми и выдержанными, посколь-
ку внутри этих разделов отмечено нали-
чие литологических окон и коллекторов 
как порового, так и трещиновато-порового 
типа. Кроме того, рядом исследователей  
(КОРЦЕНШТЕЙН В.Н., ПОЛИТЫКИНА М.А., 
БОЯРЧУК А.Ф.) отмечается наличие локаль-
ных зон открытой вертикальной трещинова-
тости, особенно в центральной части место-
рождения, роль которой в массообменных 
процессах очевидна.

Существенным фактором, затрудняю-
щим изучение характера отработки основ-
ной залежи, являются особенности вскры-
тия скважинами продуктивных отложений.  

В начальный период пробурено порядка 
400 скважин с открытым (не обсаженным  
эксплуатационной колонной) стволом, ко-
торые вскрывали весь этаж газоносности. 
При этом для снижения риска обводнения 
скважины   заканчивались бурением в 40-50 
метрах выше отметки  ВНК. Такие скважи-
ны обеспечивали высокую продуктивность 
в силу совершенного характера и высокой 
степени вскрытия. 

В дальнейшем, при появлении воды в 
продукции скважин центральной зоны, про-
изошел переход на закрытую (обсаженную 
эксплуатационной колонной) конструкцию, с 
выборочной перфорацией. Это, по замыслу 
проектировщиков, должно было обеспечить 
безводную эксплуатацию новых скважин. В 
продуктивном разрезе были выделены три 
объекта – артинско-сакмарские отложе-
ния (первый  объект), сакмаро-ассельские 
отложения (второй  объект) и отложения 
верхнего и среднего карбона (третий объ-
ект). Гидродинамическую разобщенность 
объектов обеспечивали разделы R1 и R2.  
Переход на закрытую конструкцию  привел к 
резкому снижению продуктивности скважин. 
Впоследствии, частично поднять продуктив-
ность удалось проведением дополнитель-
ной выборочной перфорации не вскрытых 
газонасыщенных интервалов.  При этом 
допускалось одновременное вскрытие в 
одной скважине отложений первого и второ-
го, первого и третьего объектов эксплуата-
ции.   Первоочередные скважины, вскрыва-
ющие весь продуктивный разрез открытым 
стволом, остались в действующем фонде. 
Таким образом, учет объемов добываемой 
продукции из объектов разработки был не-
возможен с момента их выделения.  Из-за 
невозможности разделения добычи и вы-
сокой гидродинамической сообщаемости в 
последних проектных документах второй и 
третий объекты объединены.

Факторы неопределенности в распре-
делении добытого объема газа между объ-
ектами  существенно усложнили задачу 
определения  дренируемых запасов эксплу-
атационных объектов.

Объективные результаты могут быть 

получены только в целом по залежи и лишь 
в том случае, если в расчетах использует-
ся средневзвешенное по поровому объему 
пластовое давление.  

Точная оценка среднего  пластового 
давления является достаточно   трудной за-
дачей, поскольку распределение пластово-
го давления по поровому объему месторож-
дения имеет выраженный неравномерный 
характер и  перераспределяется  во време-
ни по площади и разрезу в силу различных 
факторов: 
• разновременности  ввода отдельных ча-

стей залежи,
• перераспределения удельных зон дрени-

рования при уплотнении сетки скважин и  
выбытии скважин из эксплуатации,

• перевода  скважин на верхние продуктив-
ные горизонты,

• обводнения скважин,
• изменения условий дренирования для от-

дельных скважин в результате проведен-
ных геолого-технических мероприятий (за-
грязнение призабойной зоны, мероприятия 
по интенсификации, дополнительная пер-
форация продуктивных интервалов и др.),

• значительного недовосстановления пла-
стового давления при исследованиях, 
определяемого  структурой порового про-
странства. 

Для решения задачи подсчета дрени-
руемых запасов газа по месторождению 
(объекту эксплуатации или участку место-
рождения) в условиях перераспределения 
дренируемых объемов между скважинами 
специалистами отдела разработки создан 
и успешно эксплуатируется комплекс про-
грамм, использующий созданную базу дан-
ных геолого-промысловой информации [1].

С его использованием  проводится под-
счет дренируемых запасов газа по отдель-
ным скважинам с учетом их изменений в 
процессе эксплуатации. Расчет и последую-
щий анализ дренируемых запасов скважин 
является элементом мониторинга за разра-
боткой месторождения. В результате  можно 
оценить полноту вовлечения в разработку 
геологических запасов газа, темп отработки 
запасов в различных зонах  месторождения, 
выявить процессы, приводящие к непроиз-
водительным потерям пластовой энергии 
(внутрипластовые перетоки, формирование 
застойных зон). Анализ изменения дрениру-
емых запасов отдельных скважин  необхо-
дим при оценке эффективности проведен-
ных геолого-технических мероприятий на 
скважинах. 

Расчетные значения пластовых давле-
ний по скважинам определяются из балан-
совых соотношений текущих дренируемых 
запасов и накопленной добычи. Таким об-
разом определяется пластовое давление на 
скважине в любой прошедший момент исто-
рии эксплуатации скважины. Полученная ве-
личина согласована с замерами давления, 
проведенными за весь период эксплуатации 
скважины. Это исключает влияние некаче-
ственно проведенных замеров. Среднее 
пластовое давление по залежи или участку 
определяется как средневзвешенное по ве-
личинам текущих дренируемых запасов. 

На рис. 2 показан  характер изменения пла-
стовых давлений по скважинам во времени, 

ХАРАКТЕР ОБРАБОТКИ ОСНОВНОЙ 
ГАЗОКОНДЕНСАТНОЙ ЗАЛЕЖИ 
ОРЕНБУРЖСКОГО МЕСТОРОЖДЕНИЯ

Рис. 1  Схематический профиль вдоль продольной оси основной залежи ОНГКМ 

ГЕОЛОГИЯ



11ЭКСПОЗИЦИЯ    11 (31) май 2007 г.

полученный по указанному алгоритму. Как 
видно из графика,  пластовое давление в 
большинстве скважин снижается синхрон-
но с единым темпом снижения давления.  
Это говорит о том, что все скважины внутри 
группы имеют хорошую гидродинамическую 
связь, обеспечивающую регулирование тем-
па отработки запасов, что подтверждается и 
характером распределения пластовых дав-
лений (рис. 3).

 Однако скважины  711, 712, 713, 717, 
718, 719, 1015, 1021 составляют вторую 
группу с меньшим темпом снижения дав-
ления.  В основном это скважины с откры-
тым стволом,  вскрывающие первый объект  
совместно со вторым или третьим (таб.1). 
В настоящее время большая часть этих 
скважин обводнена. Здесь, за счет связи 
по открытому  стволу, пластовое давление 
определяется текущим давлением  первого 
объекта. Это подтверждается ростом пла-
стового давления на этих скважинах после 

их обводнения, что характерно для скважин 
первой группы (в центральной части зале-
жи артинские отложения отрабатываются с 
превышением давления на 2,5-3,5 МПа). 

Можно сделать следующие выводы о 
характере отработки  разреза центральной 
части основной  залежи ОНГКМ:
•  В процессе эксплуатации происходит ак-

тивное перераспределение дренируемых 
запасов газа на скважинах при изменении 
условий эксплуатации скважин. 

•  В скважинах, особенно при открытой 
конструкции забоя, пластовое давление 
определяется давлением в первом объек-
те. При остановке таких скважин, проис-
ходит неконтролируемый переток газа из 
первого объекта в нижележащий. 

•  При обводнении скважины происходит пе-
рераспределение удельных дренируемых 
запасов между соседними скважинами.  
В остановленных скважинах с открытым 
стволом  происходит переток запасов 

газа из  вышележащих продуктивных 
интервалов в  нижележащие и далее в  
зоны сниженного пластового давления.  
В таких скважинах возможно оттеснение 
воды из обводненных пластов. Такой про-
цесс возможен до момента выравнива-
ния пластовых давлений в 1 и 2 объектах 
остановленной скважины. Темп отработки 
при этом снижается, но блокирования (за-
щемления) запасов водой не происходит. 

• Восстановление продуктивности скважин, 
путем зарезки горизонтального ствола  бу-
дет иметь низкую эффективность в зонах 
распространения скважин,  вскрывающих 
первый объект  совместно со   вторым,  и 
на участках с отсутствием раздела R1.

БАИШЕВ В.З., КУЗНЕЦОВА М.А., 
ЛЕВИНА Н.А.

ООО « ВолгоУралНИПИгаз»
г. Оренбург

Рис. 2 Изменение во времени пластовых давлений 
по скважинам УКПГ-1

СКВ.

Годовая 
добыча

газа, млн.
мЗ

Накопл. добыча
газа, м лн.мЗ

Распределение mh 
эфф. по объектам, % вскрытие

1 II III

1001 4.256 247.247 100 0 0 верт/перф
1002 62.616 2204.037 0 100 0 верт/перф+откр.ств
1003 82.187 3567.993 0 100 0 верт/перф
1004 56.843 2421.716 0 0 100 верт/перф
1005 34.483 2899.247 0 100 0 еерт/перф
1006 0 888.29 36.1 58.4 5.5 верт
1006-1 3.545 3.545 0 0 0 го р/в ос ст/отк р. ств
1007 50.935 2163.937 0 0 100 верт/перф
1008 33.979 2401.543 0 0 100 верт/перф
1009 88.563 2686.285 29.5 55.2 15.2 верт/перф
1010 29.435 1090.154 0 0 100 верт/перф
1011 58.332 1797.26 0 0 100 верт/перф
1012 26.235 1514.031 0 0 100 верт/перф+откр.ств
1013 45.19 1251.504 37.4 62.6 0 верт/перф
1014 44.849 1610.157 38.7 47.1 14.2 верт/перф+откр.ств
1015 4.208 357.238 100 0 0 верт/перф+откр.ств
1017 15.033 858.443 47.2 52.8 0 в е рт/пе р ф+ отк р. ств
1018 38.963 1041.438 5.6 55.7 38.7 верт/перф+откр.ств
1021 26.641 889.342 69.2 30.8 0 верт/перф+откр.ств
1024 6.175 6.198 0 0 0 гор./откр.ств.
1025 0.072 0.072 0 0 0 гор./откр.ств.
1026 12.19 12.19 0 0 0 гор./откр.ств.
1051 1.385 1.385 0 0 0 гор./откр.ств.
470 42.314 3419.983 0 3.5 96.5 верт./откр.ств.
711 14.438 4680.757 43.5 56.5 0 верт./откр.ств.
712 45.124 6018.55 55.2 44.8 0 верт./откр.ств.
713 12.462 2282.497 56.3 41.3 2.4 верт./откр.ств.
716 0 4658.997 0 0 0 верт/перф
717 10.853 5344.507 36.9 43.2 19.9 верт./откр.ств.
718 14.52 1150.674 100 0 0 верт./откр.ств.
719 0 3673.526 0 0 0 верт
719-1 4.37 7.3 0 0 0 го р/в ос ст/отк р. ств
721 14.433 1021.558 100 0 0 верт./откр.ств.
722 79.123 3807.125 51,3 48.7 0 верт./откр.ств.
723 78.663 3797.259 44 56 0 верт./откр.ств.
724 4.136 99.232 100 0 0 верт./откр.ств.
725 159.579 7987.363 38.8 49 12.2 верт./откр.ств.
723 5,085 518.929 63 32 0 верт./откр.ств.

Таб. 1 Характиристика вскрытия. УКПГ №1 2006 год

Рис. 3 Оренбургское НГКМ. Основная 
газоконденсатная залежь. Распреде-
ление пластового давления I объекта. 
(01.01.2007 г.).

Авторский надзор за выполнением 
проектов разработки ОНГКМ. Масштаб 
1:100000, дата 05.03.2007г. Составлена 
отделом разработки. Ответственный ис-
полнитель: ЛЕВИНА Н.А.

Рис. 3 Оренбургское НГКМ. Основная  
газоконденсатная залежь. Распределе-
ние пластового давления II объекта. 
(01.01.2007 г.).

Авторский надзор за выполнением 
проектов разработки ОНГКМ. Масштаб 
1:100000, дата 05.03.2007г. Составлена 
отделом разработки. Ответственный ис-
полнитель: ЛЕВИНА Н.А.
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Мультифазные насосы обеспечива-
ют снижение давления на устье скважины, 
уменьшение вредного воздействия на окру-
жающую среду, эффективное использование 
попутного газа и исключают его факельное 
сжигание, которое в некоторых странах –  
например, в Казахстане – уже запрещено 
законом. Такое оборудование гарантирует 
эффективную разработку удаленных не-
фтяных месторождений, на которых нет 
возможности обустройства традиционным 
способом. Кроме того, установка мульти-
фазных насосов на скважинах, где применя-
ются погружные насосы, увеличивает срок 
их эксплуатации, дает возможность перека-
чивать газовые пробки, и наконец, ведет к 
снижению эксплуатационных расходов и об-
легчает контроль за разработкой как новых, 
так и старых месторождений.

В середине 90-х годов специалисты 
ОАО «Ливгидромаш» начали проектиро-
вание мультифазных двухвинтовых насо-
сов. Тогда были изготовлены два опытных 
образца – А3 2ВВ 63/25 и укороченный ва-
риант А5 2ВВ 63/25 (Рвых=25 бар, Q=63 м3/ч, 
Рвх=2 бар). Насосы были установлены в Та-
тарстане, в НГДУ «Лениногорскнефть». На 
месторождениях Татарии, Башкирии, Казах-
стана, Западной Сибири, Оренбургской об-
ласти в настоящее время эксплуати-руются 
более 50 насосов А3 2ВВ 63/25.

Хорошо зарекомендовали себя насосы 
А3 2ВВ 63/25, эксплуатирующиеся в НГДУ 
«Елховнефть». В декабре 2000 г. здесь были 
запущены два электронасосных агрегата 

А3 2ВВ 63/25-50/25. Применение мульти-
фазных насосов позволило снизить давление 
на скважинах с 35-40 до 14-15 бар, что при-
вело к уменьшению энергопотребления на  
228125 кВт/ч в год. В мае 2001 г. для управ-
ления работой насосов в НГДУ была установ-
лена станция управления с частотным преоб-
разователем. Это позволило снизить расход 
электроэнергии на 65% или 625000 кВт/ч в 
год. Кроме того, частотный преобразователь 
обеспечил мягкий режим работы и снял про-
блемы с прямыми пусками. 

Сейчас на предприятии уже создан 
ряд более современных насосов. Это 
мультифазные насосы серии А5 2ВВ и се-
рии А8 2ВВ, рассчитанные на входное дав-
ление до 25 бар.

ОАО «Ливгидромаш» освоил их се-
рийное производство. Типоразмерный ряд 
включает 10 наименований насосов серии 
А5 2ВВ и  5 наименований насосов серии 
А8 2ВВ. Производительность - от 9 до 320 м3/ч, 
дифференциальное давление ΔР=25 бар и 
40 бар соответственно, входное давление 
Рвх=25 бар. Принципиальное отличие насо-
сов серии А5 2ВВ от предшественников (на-
сосов серии А3 2ВВ) – наличие жесткой про-
ставки между корпусом насоса и корпусами 
подшипников, новая конструкция торцового 
уплотнения и увеличенная по объему каме-
ра всасывания.

Одними из первых на предприятии были 
изготовлены два насоса А5 2ВВ 160/25 
для НГДУ «Иркеннефть» (Татарстан). Они 
успешно работают до настоящего времени 

(общая наработка уже превысила 30000 ч).
Другие два насоса А5 2ВВ 16/25 были за-

пущены в марте 2002 г. в ООО «Башминерал» 
(г. Уфа). В одном из них после 8640 ч нара-
ботки были заменены торцовые уплотнения 
и подшипники, а после 19440 ч работы этот 
насос прошел капитальный ремонт. Второй 
насос функционирует без отказов, и сейчас 
его наработка превысила 25600 ч.

Еще одним из предприятий, где пер-
выми стали эксплуатировать насосы этой 
серии, является ЗАО «Геотех» (Татарстан). 
Два насоса А5 2ВВ 16/25 здесь запущены в 
июне 2001 г., и за три года общая наработка 
этих агрегатов составила 22700 ч. Отказов 
за период эксплуатации не было: насосы за-
рекомендовали себя как крайне надежные и 
безотказные.

Всего сейчас в нефтегазовой отрасли 
эксплуатируются более 40 мультифазных 
агрегатов серии А5 2ВВ, большая часть из 
них в составе мультифазных станций про-
изводства ООО «Ливгидропром» г. Москва. 
Основными их потребителями являются НГДУ 
«Арланн-нефть», ТПП «Покачевнефть», ТПП 
«Когалымнефтегаз» и НГДУ «РИТЭКнефть».

Начиная с 2003 г. в наших насосах 
устанавливаются подшипники известной 
шведской фирмы «SKF». Для их смазки по 
рекомендациям фирмы-изготовителя ис-
пользуются только специальные смазочные 
материалы. Замена смазки, периодичность 
которой указана в руководстве по эксплуа-
тации, производится стандартным шприцем 
через пресс-масленки. Максимальная тем-
пература в подшипниковых узлах и редукто-
ре не должна превышать 100оС (для ее за-
мера в корпусах подшипников и редукторе 
имеются резьбовые отверстия для установ-
ки термодатчиков). 

Сейчас на всех наших мультифазных 
насосах применяются торцовые уплотне-
ния блочного типа производства фирмы 
«МегаТехКом» г. Старый Оскол с парами 
трения из карбида кремния, что позволило 
значительно увеличить срок службы как 
торцового уплотнения, так и насоса в це-
лом. Гарантийный срок эксплуатации торцо-
вого уплотнения один год. Применение тор-
цовых уплотнений фирмы «МегаТехКом» 
увеличило ремонтопригодность насоса 
за счет простоты конструкции уплотнения 
и возможности замены только пар трения 
(карбидовых колец), а не всего уплотнения в 
целом. Все уплотнения проходят испытания 

ПУТЬ К СОВЕРШЕНСТВУ
Нефтяники России выбирают 
мультифазные насосы ОАО «Ливгидромаш»

За последние несколько лет нефтяники России и СНГ на деле убедились в том, что мультифазная 
технология перекачки углеводородов обладает рядом неоспоримых преимуществ. Основной 
экономический эффект применения мультифазных насосов связан прежде всего с понижением 
давления на устье скважины, что приводит к увеличению продуктивности. Другой плюс – 
значительное сокращение количества технологического оборудования на месторождении: вместо 
компрессоров, однофазных насосов, сепараторов, водоотделителей и охладителей нужен лишь один 
трубопровод, по которому и идет транспортировка газожидкостной смеси.

МУЛЬТИФАЗНЫЙ АГРЕГАТ А8 2ВВ 22/40

НАСОСЫ
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на специальных стендах и рассчитаны до 
давления 40 бар. 

Использование спецсмазок для подшип-
ников и редуктора, а также конструктивные 
доработки положительно повлияли на на-
дежность насосов и позволили увеличить их 
гарантийный ресурс до 10000 ч. 

Разборка и сборка насосов осущест-
вляется с помощью обычного инструмен-
та и специальных съемников – для под-
шипников, которые входят в комплект 
поставки. При этом специальная техноло-
гическая оснастка предприятия позволя-
ет максимально точно выставить зазоры 
в винтовой паре, поэтому мы рекоменду-
ем для замены винтовой пары и обоймы 
использовать ремонтные комплекты в 
собранном виде. Все они проходят при-
емочные испытания в составе насоса на 
стендах ОАО «Ливгидромаш».

В 2004 г. ряд предприятий нефтедобычи 
поставили перед заводом вопрос об увели-
чении дифференциального давления на-
ших мультифазных насосов. В результате 
был создан типоразмерный ряд насосов 
серии А1 2ВВ и А8 2ВВ, рассчитанный на 
дифференциальное давление до 40 бар, с 
дополнительной системой смазки торцовых 
уплотнений, которая улучшает их функци-
онирование при прохождении газовых про-
бок, когда агрегат работает практически 
«всухую». Для НГДУ «Туймазынефть» пред-
приятие  поставило три насосных агрегата 
А8 2ВВ 80/40 и один А8 2ВВ 50/40 произво-
дительностью 80 и 50 м3/ч соответственно. 
Это насосы нового поколения – трехопорной 
конструкции (введена дополнительная тре-
тья опора для исключения прогиба винтов),  

с безнапорной буферной системой. Два 
агрегата А8 2ВВ 80/40 в составе стаций 
управления в октябре 2005г. были запущены 
на объекте УПС «Ардатовка» Туймазинского 
УДНГ г. Октябрьский (Башкирия). Насосы 
показали свою работоспособность в очень 
жестких условиях. Длительное время рабо-
тали на открытом воздухе при температуре 
минус 40 0С. Ремонт этих двух насосов на 
данный момент не проводился.

В июле 2004 г. мультифазный агрегат  
А1 2ВВ 15/40-8/30 был запущен в эксплу-
атацию в ОАО «Елабуганефть» г. Елабуга. 
Насос используется для перекачки продук-
ции нефтяных скважин Пенячинского ме-
сторождения по трубопроводу диаметром 
219 мм и длиной 11 км. Агрегат показал ста-
бильную работу на всех режимах от 500 до 
1700 об/мин, и его применение позволило 
значительно понизить давление на устьях 
добывающих скважин, снизить нагрузку на 
нефтепромысловое оборудование и об-
легчить перекачку высоковязких эмульсий 
на пункт подготовки. Сейчас наработка 
насоса с использованием ремкоплекта со-
ставляет более 17 тысяч  часов, претензий 
по работе нет. 

В апреле 2005 г. в ЗАО «Татойлгаз»  
(Татарстан) началась эксплуатация насоса 
А8 2ВВ 22/40-10/25 со станцией управления 
«Электон». Насос демонстрирует стабильную 
работу на всех режимах от 500 до 1500 об/мин. 
В настоящий момент насос отработал по-
рядка 10000 ч. Применение насоса позволи-
ло снизить устьевое давление с 25 до 8 бар. 
Замечаний по его работе нет. И этот пример 
для нас особенно ценен, поскольку руко-
водство компании ЗАО «Татойлгаз» ранее 

отдавало предпочтение насосам других  за-
рубежных фирм. Но, как показал опыт, при 
правильном и грамотным подборе модифи-
кации, детальном изучении технических и 
эксплуатационных характеристик заказчик 
делает выбор в пользу разумного сочетания 
цены и качества.

Росту популярности нашей продукции 
способствует то, что на основании нако-
пленного опыта эксплуатации, предприятие 
постоянно стремится повышать ее надеж-
ность и увеличивать ресурс. Как показала 
практика и отзывы покупателей, при предо-
ставлении заказчиком достоверных данных 
по физико-химическому составу перекачи-
ваемого продукта для правильного подбора 
типоразмера насоса и соответствующем 
техническом обслуживании мультифаз-
ные двухвинтовые насосы производства  
ОАО «Ливгидромаш» не уступают аналогич-
ным изделиям зарубежных фирм, а по соот-
ношению цена-качество значительно у них 
выигрывают. По сравнению же с продукцией 
других отечественных производителей, пы-
тающихся выйти на этот рынок, мультифаз-
ные насосы ОАО «Ливгидромаш» и вовсе 
– вне конкуренции!

Владимир ЯХОНТОВ,
начальник отдела объемных насосов

ОАО «Ливгидромаш»

ОАО «ЛИВГИДРОМАШ»
303851, г. Ливны, 
Орловская обл., 
ул. Мира, 231.
т/ф: (48677) 7-31-25

НАСОСЫ
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КОМФОРТ
В ТУНДРЕ

На необъятных просторах России 
немало труднодоступных районов, где 
монолитное строительство объектов 
или вообще невозможно, или является 
слишком дорогостоящим. Тем не менее, 
земные недра в таких районах зачастую 
богаты нефтью, газом и другими 
полезными ископаемыми, которые людям 
приходится осваивать.

Как обеспечить людей, работающих вда-
ли от цивилизации (так называемым вахто-
вым методом), элементарными удобствами 
для труда и отдыха? 

Предлагаем два способа решения этой 
проблемы: производство и доставка в труд-
нодоступные районы комфортабельных  
вагонов-домов и строительство быстровоз-
водимых зданий.

ВАГОНЫ-ДОМА
Платформой для вагона-дома могут 

быть рама, сани или шасси, что позволяет их 
легко перемещать по бездорожью. Размеры 
передвижных домов удобны для транспор-
тировки по железной дороге – вписываются 
в ее габариты, хотя возможно изготовление 
вагонов с нестандартными размерами. 

Форма крыши вагона-дома бывает дву-
скатной, круглой или плоской (какую поже-
лает заказчик). 

Как правило, эксплуатация вагонов-до-
мов в зонах с резкими перепадами темпе-
ратур и морозными зимами требует очень 

стойкого наружного лакокрасочного слоя что 
достигается  с помощью покрытия полиуре-
тановыми грунтовками и красками на цин-
ковой основе в специальных термокамерах. 

Такая технология обеспечивает высокую 
устойчивость покрытия к агрессивной среде 
и коррозии на долгие годы.

Каждый вагон-дом обеспечивают авто-
номным отоплением (от масляных радиато-
ров), электроприборами, пожарно-охранной 
сигнализацией, санитарным оборудовани-
ем и т.д. Интерьер помещений, освещение, 
функциональные узлы разрабатывают инди-
видуально, с учетом пожеланий заказчиков. 
Сегодня возможно изготовление более 100 
типов вагонов-домов: для комфортного про-
живания двух, четырех, восьми человек, для 
бытовых нужд (сауна, прачечная, столовая, 

сушилка и др.), производственного назначе-
ния  (насосная станция, лаборатория, стан-
ция геотехнических исследований и др.).

БЫСТРОВОЗВОДИМЫЕ ЗДАНИЯ
Блочные здания. Используют в качестве 

временных сооружений, устанавливаемых 
на бетонных плитах, щебеночном основа-
нии, тротуарах или непосредственно на 
грунте. 

Конструктивные особенности: полный 
каркас (труба 80 , швеллер, балка),  одно- 
или двускатная съемная кровля с утеплен-
ным чердачным перекрытием из плиты 
ППЖ.

Преимущества таких зданий: полная 
заводская сборка, что    обеспечивает вы-
сокую скорость монтажа (от 1 месяца), 
возможность параллельного изготовления 
блоков и их монтажа, простота отделки мон-
тируемых блоков, легкость сборки/разбор-
ки, возможность транспортировки в любое 
время года, не требуют фундаментов, опти-
мальное соотношение «цена/качество»

Каркасно-панельные здания. Сооружа-
ются из металлического каркаса с ограж-
дающими конструкциями из трехслойных 
сэндвич-панелей толщиной 200 м.

Достоинства таких зданий: высокая 
скорость возведения (от 3 месяцев, в за-
висимости от объема), большая проч-
ность и экономичность конструкции. Легкие 
сэндвич-панели практически не передают 
нагрузку на несущие элементы. Соответ-
ственно снижаются сроки и затраты на 
возведение фундамента, транспортировку. 
Конструкции позволяют максимально рас-
ширять внутреннее пространство помеще-
ния. Монтаж здания производят на стро-
ительной площадке при любых погодных 
условиях. Возможны различные варианты 
архитектурных решений Внутренняя отдел-
ка и комплектация помещений также осу-
ществляется по желанию заказчика.

Пресс-служба 
ООО «ПСФ Металлон»    

Сегодня возможно изготовление более 
100 типов вагонов-домов: для комфортного 
проживания двух, четырех, восьми человек, для 
бытовых нужд  производственного назначения 

Как правило, эксплуатация вагонов-домов в 
зонах с резкими перепадами температур и 
морозными зимами требует очень стойкого 
наружного лакокрасочного слоя
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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.

¹11ÒСПЕЦИАЛИЗИРОВАННОЕ  ИЗДАНИЕ    МАЙ  2007
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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 трапециидальная 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 трапециидальная 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 трапециидальная 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
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ООО «Диагностика систем трубопро-
водов» предлагает свои услуги по аттеста-
ции рабочих мест силами лаборатории, 
аккредитованной в Системе аккредитации 
аналитических лабораторий (центров) Фе-
дерального агентства по техническому 
регулированию и метрологии Российской 
Федерации. Это одно из новых перспектив-
ных направлений компании. Основная его 
цель – создать на каждом рабочем месте 
безопасные и оптимальные условия труда, 
исключающие воздействие на работников 
вредных и опасных факторов. 

Компания проводит полный комплекс 
работ по аттестации рабочих мест по в 
соответст-вии с «Положением о порядке 
проведения аттестации рабочих мест по 
условиям труда» № 12 от 14 марта 1997 г., 
включающий в себя: 

• Cоставление (и/или приведение 
в соответствие) списков рабочих 
мест с приведением к соответствию 

наименований профессий и должностей 
в штатном расписании Общероссийско-
му классификатору ОК 016-94;

• Cбор данных (фактического состоя-
ния): штатное расписание; сменность 
работы, продолжительность рабочего 
дня, недели; количество работающих 
женщин, несовершеннолетних и т.п.; 
описание структуры предприятия для 
кодирования рабочих мест; докумен-
ты (основания) на выдачу молока и 
спецпитания; доплаты в % к тарифной 
ставке; дополнительный отпуск в днях; 
льготное пенсионное обеспечение; 
документы (основания) для установ-
ления пе-риодичности проведения 
медицинских осмотров; документы 
(основания), регламентирующие фак-
тическую обеспеченность средства-
ми индивидуальной защиты; списки 
транспортных средств и подвижного 
состава, на которых имеются рабочие 

места; состав технологических опе-
раций, оборудования и материалов 
(сырья), выполняемых (применяемых) 
по каждому рабочему месту;

• Анализ состава вредных и опасных 
факторов, подлежащих инструмен-
тальному исследованию по каждому 
рабочему месту;

• Проведение инструментальных ис-
следований, лабораторная обработка и 
выдача протоколов; 

• Составление карт условий труда и 
предложения по доплатам в % к тариф-
ным ставкам; 

• Анализ и компьютерная обработка 
информации с использованием специа-
лизиро-ванного программного обеспе-
чения;

• Обработку итогов аттестации и пред-
ложения по улучшению и оздоровлению 
условий труда на предприятии.
Оснащение лаборатории новейшим 

КОРОТКО ОБ АТТЕСТАЦИИ 
РАБОЧИХ МЕСТ

В настоящее время вопрос качества аттестации рабочих мест предприятия вышел на первый план 
и является основополагающим. Прошли времена, когда стоимость работ была решающей. Если в 
недавнем прошлом эта процедура рассматривалась как вынужденная ни к чему не приводящая, 
то сейчас работодателя интересуют результаты аттестации рабочих мест на его предприятии. Чем 
качественнее выполнены работы, чем объективнее результаты, тем эффективнее план мероприятий 
по улучшению и оздоровлению условий труда на предприятии и сами мероприятия.
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оборудованием и программно-аппаратными 
средствами и высокая квалификация ее пер-
сонала позволяют получать достоверные и 
надежные данные о состоянии условий тру-
да на Вашем предприятии. 

Профессионально проведенная аттеста-
ция рабочих мест позволяет не только су-
щественно снизить риски производственных 
травм и профессиональных заболеваний, но 
и получить налоговые льготы и другие пре-
имущества. Предприятие, на котором прове-
дена аттестация рабочих мест, получает воз-
можность уменьшения страховых взносов в 
Федеральный фонд социального страхова-
ния. Их размер устанавливается страхова-
телем и может быть сокращен до 40% стра-
хового тарифа. Это реальная возможность 
вернуть весомые средства на предприятие 
и использовать их для проведения пред-
упредительных мероприятий по снижению 
травмобезопасности и профилактике про-
фессиональных заболеваний. В наше время 
вопросам охраны труда уделяется все боль-
ше внимания, и руководители большинства 
предприятий относятся к аттестации рабо-
чих мест, как к эффективному экономическо-
му механизму.

НАЛАДКА СИСТЕМ ВЕНТИЛЯЦИИ
Пусконаладка систем вентиляции, вклю-

чающая такие работы как паспортизация си-
стем вентиляции, проверка эффективности 
вентиляционных систем, регулировка про-
изводительности вентиляционных систем на 
соответствие санитарно-гигиеническим тре-
бованиям и требованиям проекта, комплекс-
ные испытания вентиляционных систем при 
приеме их в эксплуатацию, вибродиагности-
ка вентиляционных установок, устранение 

повышенной вибрации вентиляционных уста-
новок, одновременно является логическим 
завершением проектных и монтажных работ 
и началом периода эксплуатации. Все то, что 
раньше существовало в виде замысла, про-
екта и комплектующих, становится системой, 
способной обеспечить комфорт или решать 
другие задачи заказчика. Именно при пуско-
наладке проявляются ошибки всех предыду-
щих этапов и закла-дывается основа для бу-
дущей эффективной эксплуатации. Ее задача 
– выяснить, обеспечиваются ли проектные 
параметры работы воздушных сетей.

Здравый смысл подсказывает, что в пу-
сконаладке заинтересованы все: заказчику 
нужен объективный контроль качества прове-
денных работ; проектировщику нужен само-
контроль – иначе проектные ошибки станут 
кочевать от проекта к проекту; монтажнику 
нужно подтвердить качество своих работ 
и освободиться от ответственности – если 
вентиляционная установка выдает проект-
ные характеристики, то за возможные про-
блемы с неудовлетворительным решением 
задач заказчика отвечает проектировщик. Но 
именно заказчику наиболее выгодно иметь 
объективную информацию о том, насколько 
эффективно потрачены его средства, и для 
этой цели привлечь независимую организа-
цию для проверки эффективности и наладки 
вентиляционных систем.

Руководитель каждого предприятия дол-
жен осознавать, что плохое качество возду-
ха, несоответствующие показатели микро-
климата на производстве и в офисе будет 
способствовать росту заболеваемости и 
низкой трудовой активности сотрудников; 
в учреждениях досуга или жилых поме-
щениях – неполноценному отдыху людей.  

И в итоге это может нанести серьезный 
ущерб здоровью людей. Кроме того, при 
эксплуатации высокотехнологичных линий 
качество воздуха сказывается на качестве 
конечной продукции и, следовательно, на ее 
конкурентоспособности. 

Для проверки эффективности и налад-
ки вентиляционных систем целесообраз-
но привлечь независимую организацию.  
ООО «Диагностика систем трубопроводов» 
предлагает полный комплекс работ по об-
следованию и наладке вентиляционных си-
стем любого назначения на предприятиях 
любого профиля. Квалифицированные спе-
циалисты выполнят паспортизацию систем 
вентиляции, проверку их эффективности, 
регулировку производительности на соот-
ветствие санитарно-гигиеническим требова-
ниям и требованиям проекта, комплексные 
испытания вентиляционных систем при при-
еме их в эксплуатацию, вибродиагностику 
вентиляционных установок и устранение их 
повышенной вибрации. Все работы ведутся 
в соответствии с нормативнымм актами, ре-
гламентирующими необходимость паспор-
тизации вентиляционных систем, их сани-
тарно-гигиенический контроль и наладку на 
территории России. 

Информация для контактов: 
ООО «Диагностика систем 
трубопроводов»

644033, г. Омск-33, 
ул. 2-я Кольцевая, 3, корпус 1, офис 2
т/ф: (3812) 24-71-77, 24-74-73 
неф. (6855) 29-46
E-mail: info@dct-omsk.ru 
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СТАБИЛЬНОЕ ДАВЛЕНИЕ

В ТРУБОПРОВОДЕ
Поэтому полное устранение или суще-

ственное уменьшение интенсивности вол-
новых и вибрационных процессов в трубо-
проводных системах позволяет не только в 
несколько раз уменьшить количество аварий с 
разрывами трубопроводов и выходом из строя 
трубопроводной арматуры и оборудования, 
повысить надежность их работы, но также зна-
чительно увеличить срок их эксплуатации.

В настоящее время для борьбы с пульса-
циями и колебаниями давления и расхода в 
трубопроводных системах используют воздуш-
ные колпаки, аккумуляторы давления, гасите-
ли различных типов, ресиверы, дроссельные 
шайбы, клапаны сброса и т.п. Они морально 
устарели, не соответствуют современному 
развитию науки и техники, малоэффективны, 
особенно в случае гидроударов и динамики 
переходных процессов, не отвечают требова-
ниям экологической безопасности, о чем сви-
детельствует статистика аварийности.

Одним из современных средств гаше-
ния волновых процессов в трубопроводных 
системах являются такие элементы запор-
ной арматуры как стабилизаторы давления. 
Принцип их работы основан на распределен-
ном по длине трубопровода диссипативном 
и упругодемпфирующем воздействии на 
пульсирующий поток перекачиваемой сре-
ды. Наибольший эффект гашения достига-
ется при диссипации энергии пульсаций на 
перфорационных отверстиях, равномерно 
распределенных по длине стабилизатора, а 
также вследствие демпфирования, обуслов-
ленного податливостью упругих элементов 
стабилизатора, выполняемых в виде газовой 
подушки, камер и сильфонов со стенками 
из пружинистых и эластичных материалов. 
Дополнительные эффекты гашения обеспе-
чиваются при расширении потока в предка-
мерах и коллекторах стабилизатора.

Отличительная особенность стабилиза-
тора давления заключается в том, что они не 
изменяют проходное сечение трубопровода и 
имеет минимальное гидравлическое сопро-
тивление: наибольшее распространение по-
лучила конструктивная схема стабилизатора 
в виде участка трубопровода с равномерно 
распределенной перфорацией, через кото-
рую перекачиваемая среда может перетекать 
из трубопровода в демпфирующую надстрой-
ку над перфорированной его частью. 

Максимально эффективным и наибо-
лее современным видится использование 
стабилизаторов давления и автоматических 
регуляторов частоты, которые воздействуют 
на первопричину динамических нагрузок в 
трубопроводных системах – привод нагне-
тательных установок. В случае применения 

автоматического регулятора частоты осу-
ществляется поддержание давления в тру-
бопроводной системе независимо от расхо-
да за счет регулирования частоты вращения 
электродвигателя нагнетательной установки, 
что приводит не только к экономии ресурса 
трубопроводной системы, но и экономии 
электроэнергии, перекачиваемой среды, 
тепла и т.п. 

Регуляторы давления и клапаны регули-
рующие относятся к регулирующей армату-
ре, предназначенной для управления пара-
метрами рабочей среды на определенном 
участке технологической системы или тру-
бопровода, и состоят из двух функциональ-
но связанных частей:

• регулирующего органа – клапана (или 
заслонки), непосредственно воздей-
ствующих на поток проходящей рабочей 
среды путем изменения их пропускной 
способности;

• исполнительного (управляющего) меха-
низма, предназначенного для создания 
управляющего воздействия на регулиру-
ющий орган. В качестве исполнительных 
механизмов могут быть использованы 
электрические, пневматические или 
гидравлические приводы.
В зависимости от положения регулирующе-

го (запорного) органа регуляторы могут быть:
• нормально открытыми (НО) – с полнос-

тью открытым проходным сечением при 
отсутствии управляющего сигнала;

• нормально закрытыми (НЗ) – с полнос-
тью закрытым проходным сечением при 
отсутствии управляющего сигнала.
В зависимости от конструкции регулиру-

ющего органа регулирующие клапаны могут 
быть односедельными или двухседепьны-
ми. Односедельные регулирующие клапаны, 
по сравнению с двухседельными, обладают 
тем преимуществом, что обеспечивают гер-
метичное перекрытие потока рабочей сре-
ды в закрытом положении. Недостатком 
односедельных регулирующих клапанов яв-
ляется то, что их плунжер неразгруженный, 
и поэтому для них требуются более мощные 
приводы. Кроме того, при одном и том же 
условном проходе односедельные клапаны 
имеют меньшую (примерно в 1,6 раза) вели-
чину пропускной способности, по сравнению 
с двухседельными. Односедельные клапаны 
подразделяются на регулирующие и запорно-
регулирующие. Как правило, односедельные 
регулирующие клапаны применяют в тех слу-
чаях, когда необходимо получить надежное 
перекрытие потока при закрытом клапане, а 
также при регулировании потоков вязких жид-
костей и неоднородных сред. Односедельные 

клапаны применяют также при малых услов-
ных проходах трубопроводов. Двухседельные 
регулирующие клапаны имеют разгруженный 
затвор, что является одним из основных их 
преимуществ перед односедельными клапа-
нами. Усилие, развиваемое рабочей средой 
вследствие наличия перепада давления на 
клапане, действует одновременно на оба 
жестко связанных между собой плунжера в 
противоположных направлениях. Благодаря 
этому двухседельные регулирующие клапа-
ны при одном и том же приводе можно приме-
нять при более высоких перепадах давления, 
по сравнению с другими типами клапанов. 
Недостатком двухседельных регулирующих 
клапанов является невозможность герметич-
ного перекрытия прохода из-за неравномер-
ности температурной деформации деталей 
вследствие различия коэффициентов линей-
ного расширения материалов затвора и кор-
пуса, неравномерности износа обоих седел, 
сложности точной одновременной притирки 
плунжеров к седлам. Вид действия (нормаль-
но открытый или нормально закрытый) двух-
седельного клапана может быть изменен пу-
тем различной сборки одних и тех же деталей 
(седел и плунжеров). Двухседельные регули-
рующие клапаны могут иметь линейную или 
равнопроцентную (логарифмическую) харак-
теристику. При одном и том же условном диа-
метре эти клапаны могут иметь различные 
условные пропускные способности.

Для регулирования потоков агрессивных 
рабочих сред применяются, как правило, ди-
афрагмовые регулирующие клапаны. Корпус 
диафрагмового клапана изготавливается из 
чугуна и изнутри покрывается кислотостой-
кими материалами (полиэтилен, фторопласт, 
эмалевое покрытие и др.). К достоинствам 
диафрагмовых регулирующих клапанов от-
носятся: возможность применения дешевых 
антикоррозионных материалов, взамен до-
рогостоящих нержавеющих сталей, а также 
бессальниковая конструкция клапана. К не-
достаткам диафрагмовых клапанов отно-
сятся: неразгруженность затвора и ограни-
ченные величины давления и температуры 
регулируемой рабочей среды.

Сегодня использование регулирующей 
запорной арматуры позволяет предотвра-
тить аварии на трубопроводах, возникающие 
из-за вибрации, гидроударов, неисправности 
систем безопасности, нарушения сварных 
швов и соединительных фланцев. Оснаще-
ние трубопроводных систем эффективными 
средствами регулирования обеспечивает 
безопасную эксплуатацию, предотвращает 
часть аварийных ситуаций, а значит и ограж-
дает окружающую среду от загрязнения.

По данным статистики, при разрыве трубопроводов в 70% случаев основная причина в динамических 
волновых нагрузках (пульсации давления, гидроудары и вибрационные процессы), возникающих, 
например, вследствие неисправной трубопроводной арматуры, при работе нагнетательных 
установок, случайно возникают при ошибочных действиях обслуживающего персонала, аварийных 
отключениях электропитания, ложных срабатываниях технологических защит и т.п.

ДИАГНОСТИКА
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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 
Азиатско-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, доку-
ментальное подтверждение стабильности 
качества продукции и высокого уровня кон-
курентоспособности.

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, анти-
асбестовая компания делает возможным сни-
жение потребления асботехнических изделий. 
В последнее время наблюдается все больший 
спрос потребителя на безасбестовую продук-
цию. Поэтому одной из задач, стоящих перед  
ОАО «БзАТИ»  является, с одной стороны, 
дальнейшая реабилитация асботехнической 
продукции, с другой – развитие исследований 
и производства безасбестовой продукции в 
целях удовлетворения разнообразных требо-
ваний конечного потребителя.

Новыми технологиями завод занимается 
уже четвертый год и сегодня успешно ком-
плектует безасбестовыми тормозными на-
кладками автоконвейера  «МАЗ», «БелАЗ».

Наличие современных технологий, высо-
коквалифицированных кадров позволяют ре-
шать сложные технические задачи и развивать 
новые направления производства. На заводе 
сформировалась прочная команда професси-
оналов, совместными усилиями которых раз-
рабатывается концепция работы предприятия. 
Именно эта напряженная работа позволяет не 

только увеличивать объемы производства и 
поддерживать качество продукции, но и обе-
спечивает быстроту и адекватность реакции 
производства на запросы потребителей. А это, 
в свою очередь, способствует укреплению по-
зиций предприятия на рынке.            

В условиях современного рынка, когда 
разнообразие выбора усложняет принятие 
решений, информация о продукции столь 
же важна, сколько и сама продукция, поэто-
му возрастает необходимость разъяснения, 
обмена опытом, личных контактов с боль-
шим 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, Между-
народного выставочного центра «Интерсиб» 
1999-2005 гг, Иркутского международного 
выставочного комплекса, Ижевского экспо-
центра, Кузбасской ярмарки, Казанской яр-
марки, 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
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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 воздухом или паром и до +2000°C в 
инертной атмосфере или вакууме; 

• Стойки к термоциклированию; 
• Химически инертны в большинстве 

агрессивных сред; 
• Не стареют, не теряют упругих свойств 

и пластичности со временем (асбесто-
содержащие материалы с течением 
времени 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 
асбеста и других опасных веществ 
(отсутствие канцерогенов позволяет ис-
пользовать уплотнения ТРГ в питьевой 
воде и в технических средах одинаково 
эффективно, без воздействия, как на 
окружающую среду, так и на человека);

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

ски не оказывает воздействия на сопри-
касающиеся с ним поверхности (шток 
задвижек, клапанов, валы насосов);

• Уплотнения из ТРГ многофункциональ-
ны, они работают в кислотах, щелочах 
и прочих агрессивных жидкостях и рас-
творах, органических растворителях, 
нефти и питьевой воде, следователь-
но, отпадает необходимость держать 
на складах уплотнения 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 
службы по экологическому, технологиче-
скому 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.
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Подготовка кромки на трубах под сварку 
холодным способом (с помощью механической 
обработки) обеспечивает более высокое каче-
ство сварного шва при более низких затратах 
по сравнению с другими способами подготов-
ки. Благодаря механической обработке кром-
ки, в зоне будущего сварного шва отсутствуют 
изменения кристаллической решетки, вызы-
ваемые обезуглероживанием поверхностного 
слоя, которое возникает при плазменной или 
газовой резке кромки. Кроме того, механиче-
ская обработка исключает сторонние внедре-
ния оксида алюминия или карбида кремния, 
которые образуются при обработке кромки 
сварного шва с помощью абразива.

Необходимо отметить, что современ-
ные способы строительства трубопроводов 
высокого давления требуют использовать 
автоматическое сварочное оборудование, 
такого как ПРОТЕУС или М300 и М300-С, а 
для этого используется «U» образная раз-
делка кромки (РД 153-006-02 сварка при 
строительстве магистрального нефтепрово-
да «Восточная Сибирь-Тихий океан» и друге 
нормативные документы). Формирование 
сложной кромки с помощью абразива явля-
ется самым дорогим способом из наиболее 
доступных способов, как по стоимости мате-
риала, так и по трудозатратам. 

Обработка кромки труб механическим 
способом при строительстве трубопроводов 
не являлась раннее обязательной, так как 
трубы, поставляемые с завода имеют такую 
обработанную кромку на станке. Переходные 
или замыкающие кольца изготавливаются 
на трассе подручными способами. Сварные 
швы по таким соединяемым деталям трубо-
проводов не могли обеспечить высокое ка-
чество сварного соединения. Применение 

автоматической сварки на таких соединени-
ях вообще неприемлемо.

Прокладка трубопроводов в северных 
широтах требует от проектировщиков и 
строителей уделять серьезное внимание 
безопасности. Надежность и долговечность 
сварного шва определяется множествами 
факторов, качество сварочных работ во мно-
гом зависит от соблюдения режимов сварки. 

Наиболее важным фактором является 
операция сборки деталей трубопровода. 
При подготовке изделия к сварке важно со-
блюдать следующие параметры согласно 
требованиям нормативно-технической до-
кументации: угол и форма разделки, приту-
пление, зазор. При разделке кромок труб с 
помощью плазмы и тем более газа на ней 
образуются шероховатая поверхность, вы-
вары металла и образования брызг на по-
верхности конструкции, а так же нарушения 
структуры металла и окисление в зоне реза.

Особо важно отметить влияние окислов 
металла для легированных сплавов, так 

как в результате огневой обработки из зоны 
сплавления дифундируют легирующие ком-
поненты в виде окислов в шлак, таким обра-
зом, происходит обеднение зоны сплавления 
легирующими компонентами, что влияет на 
химические и механические свойства в зоне 
термического влияния.

Окисление металла в зоне плавления 
поверхностными окислами осуществляется 
по разным причинам, но основная, это пере-
плавление окислов, находящихся на кром-
ках металла и отсутствие предварительной 
очистки свариваемого металла. При рас-
плавлении кромок (поверхностных слоев) 
основного металла, поверхность которых 
покрыта окислами, в сварочную ванну по-
падает вносимое ими дополнительное коли-
чество молекул кислорода, приводя к боль-
шей окисленности сварочной ванны. В ряде 
случаев этот кислород не успевает за время 
существования расплавленного металла 
удалиться из него, приводя к большему ко-
нечному его содержанию в закристаллизо-
вавшемся металле шва. 

Исходя из вышеизложенных факторов, 
после термического воздействия на металл, 
необходима операция зачистки кромки до 
металлического блеска изделий шлифо-
вальными кругами. Трудоемкость зачистки 
и контроль слоев снятого металла являют-
ся обязательными факторами этого спосо-
ба разделок. Для получения необходимого 
качества кромки необходимо снять 2-3 мм 
металла. Стоимость одного погонного метра 
кромки на трубе толщиной 18 мм, подготов-
ленного с помощью шлифовальных кругов 
Ø 230×6 составляет по затратам на рас-
ходные материалы более 17 рублей в ценах 
на начало 2006 года. В процессе обработки 
шлифмашинками невозможно выдержать 
угол разделки кромок и величину притупле-
ния по всей длине соединения. Поэтому при 
сварке штатных соединений сварщику не-
обходимо корректировать режим сварки ис-
ходя из фактической геометрии сварочной 
ванны, что требует высокую квалификацию 
сварщика. Необходимо отметить, что и при 

механической обработке кромки возможны 
поджоги металла, с которыми успешно уда-
ется бороться с помощью подачи СОЖ в 
зону механической резки. 

Еще одним важным параметром для тру-
бопроводов, работающих в северных широ-
тах, определяющим качество сварного шва 
является ударная вязкость металла в зоне 
сварного шва. Данный параметр определен 
в некоторых нормативных документах таких 
как «СВАРКА ПРИ СТРОИТЕЛЬСТВЕ И КА-
ПИТАЛЬНОМ РЕМОНТЕ МАГИСТРАЛЬНЫХ 
НЕФТЕПРОВОДОВ. НОВАЯ РЕДАКЦИЯ» РД 
153-006-02 и РД 08.00-60.30.00-КТН-050-1-05 
раздел 6.3.2 Ударная вязкость металла шва 
и ЗТВ сварных соединений магистральных 
нефтепроводов на образцах типа IX (острый 
надрез) должна составлять не менее  
35  Дж/см2 при температуре испытаний минус  
20 0С. Ударная вязкость определяется как сред-
нее арифметическое из результатов испы-
таний трех образцов, при этом минимальное 
значение ударной вязкости для одного образ-
ца должно составлять не менее 30 Дж/см2. 

МЕХАНИЧЕСКАЯ 
ОБРАБОТКА КРОМКИ ТРУБ
ïðè ñòðîèòåëüñòâå òðóáîïðîâîäîâ

Новое высокоэффективное станочное оборудование серии «SUPERCUTTER», разработанное 
итальянской компанией G.B.C. для обработки труб большого диаметра при строительстве 
и ремонте трубопроводов различного назначения, в ближайшее время может кардинально 
изменить ситуацию в сфере используемых технологий обработки кромки торцов труб под сварку 
в пользу механической обработки кромки холодным способом. Тем, кто заботится о качестве 
сварных соединений, придется отказаться от широко практикуемых сегодня традиционных и 
малоэффективных способов абразивной, газовой или плазменной резки кромки.

Рис. 1 Трубоотрезной станок с одновременным 
формированием фаски под сварку
«SUPERCUTER»

Ударная вязкость это способность материала 
поглощать механическую энергию в процессе 
деформации и разрушения под действием 
ударной нагрузки

ОБОРУДОВАНИЕ
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Для строительства нефтепровода 
«Восточная Сибирь-Тихий океан» были раз-
работаны еще более высокие требования: 
ДОПОЛНЕНИЕ К РД 153-006-02 «СВАРКА 
ПРИ СТРОИТЕЛЬСТВЕ МАГИСТРАЛЬНОГО 
НЕФТЕПРОВОДА «ВОСТОЧНАЯ  
СИБИРЬ-ТИХИЙ ОКЕАН» Специ-
альные технические требования  
СТТ-08.00-60.30.00-КТН-031-1-05. Так в 
разделе 2.2.1.3 указывается, что удар-
ная вязкость сварных соединений на 

образцах типа IX (острый надрез) по  
ГОСТ 6996-66 должна соответствовать тре-
бованиям таблицы 2.2.2.

Ударная вязкость это способность мате-
риала поглощать механическую энергию в 
процессе деформации и разрушения под дей-
ствием ударной нагрузки. Обычно оценивает-
ся работой, необходимой для деформации и 
разрушения призматического образца с одно-
сторонним поперечным надрезом при испыта-
нии на ударный изгиб, условно отнесённой к 
сечению образца в основании надреза (дж/м2, 
нм/м2); обозначается символом ан. Ударная 
вязкость – одна из наиболее важных прочност-
ных характеристик металла. Резкое падение 
ударной вязкости при понижении температуры 
испытания (при так называемых сериальных 
испытаниях) определяет порог хладноломко-
сти материала; надёжная эксплуатация его 
возможна лишь при температурах, лежащих 
выше порога хладноломкости. Именно по это-
му ударная вязкость стала важнейшим эле-
ментом, определяющим долговечность трубо-
проводов проложенных в северных широтах.

На повышение ударной вязкости направ-
лены исследовательские и опытно-конструк-
торские работы многих фирм занимающихся 
сварочными оборудованием и материалами. 
Именно с целью повышения ударной вязко-
сти применяется автоматическое сварочное 
оборудование, которое по мимо увеличе-
ния производительности повышает и каче-
ство сварного шва. По этим же причинам 
активное применение получила порошко-
вая проволока которая во всех положениях 
без шлага обеспечивает ударную вязкость 
при температуре  минус 20 0С до 80 дж/м2,  
а при – 40 0С до 50 дж/м2

Однако все эти результаты по очевидным 
и изложенным причинам достижимы только 
при механической обработки кромки.

До недавнего времени станочное обо-
рудование, позволяющее производить ме-
ханическую обработку в полевых условиях, 

было непозволительной роскошью. Однако 
в начале 90х годов итальянская компания 
G.B.C. Industrial Tools разработала трубоо-
брабатывающую технику модельного ряда 
«SUPERCUTTER» (рис.1) и кардинально 
изменила подобную ситуацию. Являясь 
мировым лидером в разработке и изготов-
лении мобильного индустриального обору-
дования для подготовки кромок под сварку 
на трубах и листах, компания G.B.C. дале-
ко оставила своих конкурентов, предложив 
потребителю не только высококачествен-
ную и надежную технику, но и доступную по 
цене и обслуживанию. Впервые в России 
эти машины были использованы при стро-
ительстве газопровода «Голубой поток» где 
зарекомендовали себя с самой наилучшей 
стороны, основная часть этих машин до сих 
пор работают в некоторых подразделениях  
ОАО «СТРОЙТРАНСГАЗ». Конструкторы 
G.B.C. Industrial Tools находясь в постоян-
ном контакте со своими потребителями в  
42 странах мира, совершенствуют свои ма-
шины и это позволило фирме стать мировых 

лидером по производству специальной тру-
борезной техники индустриального класса 
для работы на непрерывных трубопрово-
дах с диапазоном обрабатываемых труб 
по внешнему диаметру от  1” (25мм) до  
60” (1524 мм) и толщиной стенки до120 мм. 

 Современные мобильные труборезные 
станки MINICUTTER и SUPERCUTTER вы-
пускаемые фирмой G.B.C. обладают рядом 
важных технических преимуществ по срав-
нению со станками других производителей.

Эти машины представляют собой мо-
бильный токарный станок. Отрезание трубы 
происходит двумя резцами. Жесткая кон-
струкция крепления направляющих суппор-
тов станка на трубе гарантирует совмеще-
ние начальной и конечной точек траектории 
движения резца, а так же отрезание трубы 
в плоскости перпендикулярной оси трубы. 
Специальная конструкция суппорта, следуя 
по контуру трубы, обеспечивает точное фор-
мирование геометрии притупления кромки в 
соответствии с нецилиндричностью трубы.

Наличие двух резцов позволяет фор-
мировать кромку разной геометрии (рис. 2) 
на разделываемой трубе, в том числе на 
противоположных сторонах разделываемой 
трубы, что особенно важно при подготовке 
катушек для замыкания трубопроводов. Кон-
струкция суппорта позволяет быстро менять 
резцы без демонтажа станка с трубы. После 
отрезания трубы с помощью специального 
резца, на трубе можно сделать поднутрение 
для сварки разнотолщинных труб.

Необходимо отметить высокую скорость 
работы этих машин. Конечно, скорость реза 
зависит от диаметра и материала трубы. 
Однако как показатель производительности 
можно привести результаты производствен-
ной деятельности компании «Русские Инно-
вационные технологии» где в течение трех 
лет работают 6 станков. Рез трубы диаме-
тром 1420 и толщиной стенки 28 мм с обра-
боткой кромки с одной стороны производится 

с учетом времени на установку и демонтаж за 
12 минут. Произведя всестороннюю оценку 
труборезных машин SUPERCUTTER, специ-
алисты ВНИИСТ высоко оценили их произ-
водственные показатели, и рекомендовали 
компании «Русские Инновационные техно-
логии», а так же ЗАО «СОТ» группа ЧТПЗ 
активно применять труборезные машины 
SUPERCUTTER в своей производственной 
деятельности.

Конструкция мобильного труборезного 
станка SUPERCUTTER разработана спе-
циально для отрезания непрерывной тру-
бы находящейся в напряженном состоянии  
(рис 3), при непредвиденном перемещении 
трубы в момент отрезания могут быть по-
вреждены только резцы. Специальные демп-
феры суппортов погасят ударные нагрузки.

Широкая гамма резцов различной гео-
метрии позволяет точить кромку с высокой 
заданной точностью, в том числе «U» об-
разной формы для автоматической сварки. 
Правильно подготовленная кромка создает 
условия для качественной сварки стыка. ►

Таб. 2.2.2 
УДАРНАЯ ВЯЗКОСТЬ МЕТАЛЛА ШВА И ЗОНЫ ТЕРМИЧЕСКОГО ВЛИЯНИЯ

Класс прочности 
трубы

Ударная вязкость (KCV),  
при температуре испытания – 20 0С, Дж/см2 (не менее)

среднее значение минимальное значение 
на одном образце

К56 56 42
К60 62 47
К70 67 51

В разделе 2.2.2.4 ударная вязкость сварных соединений на образцах типа IX (острый надрез) по ГОСТ 6996-66 
для стыков труб подземной прокладки в сейсмоопасных зонах должна соответствовать таблице 2.2.4.

Таб. 2.2.4 
УДАРНАЯ ВЯЗКОСТЬ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ НА УЧАСТКАХ НЕФТЕПРОВОДА 

ПОДЗЕМНОЙ ПРОКЛАДКИ В СЕЙСМООПАСНЫХ ЗОНАХ

Класс прочности 
трубы

Ударная вязкость (KCV), при температуре испытания – 40 0С, Дж/см2 (не менее)

Металл шва Линия сплавления,  
зона термического влияния

среднее
значение

минимальное значение 
на одном образце

среднее 
значение

минимальное значение 
на одном образце

К56 34 25 78 59

К60 34 25 78 59

К70 39 30 78 59

Рис. 2 Обработка торцов труб

Специальная конструкция суппорта, следуя по контуру 
трубы, обеспечивает точное формирование 
геометрии притупления кромки в соответствии 
с нецилиндричностью трубы
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Наличие системы охлаждения с по-
мощью системы автоматической подачи 
СОЖ, обеспечивает низкую температуру в 
зоне реза, исключая образование окалины 
на разделываемых кромках, повышая стой-
кость резца. Кроме этого система охлажде-
ния в совокупности с гидравлическим или 
пневматическим двигателем обеспечива-
ет взрывобезопасность станка, позволяя 
сохранять температуру в зоне резания не 
выше чем на 15% от температуры окружа-
ющей среды. 

Станок имеет два типа приводов – пнев-
матический и гидравлический с выносом 
пульта управления до 20 метров, что явля-
ется составной частью, взрывобезопасность 
конструкции.

Наличие специального поддона для 
сбора стружки, сбора и фильтрации СОЖ 
обеспечивает экономическую составляю-
щую и экологическую чистоту использова-
ния станка, в том числе при работе в аква-
ториях портов.

Выходя на российский рынок, компания 
G.B.C. провела сертификацию своей продук-
ции. Вся сопроводительная документация 
переведена на русский язык.

Внедрение новых технологий в области 
сварки позволит тем предприятиям, кото-
рые решатся на этот шаг уже в ближайшее 
время занять лидирующие позиции по ка-
честву на рынке строительства и ремонта 
трубопроводов различного назначения и 
быстрыми темпами окупить инвестиции в 
новые технологии. ■

Артур ЩЕДРО
генеральный директор 

ЗАО «ТВЦ Юнифос» Рис. 3 Обработка бесконечной трубы

Конструкция мобильного труборезного станка 
SUPERCUTTER разработана специально для отрезания 
непрерывной трубы находящейся в напряженном 
состоянии, при непредвиденном перемещении 
трубы в момент отрезания могут быть 
повреждены только резцы
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СРАВНЕНИЕ СВОЙСТВ
универсального инверторного источника питания 
сварочной дуги «МАГМА-315» и традиционного 
выпрямителя для механизированной сварки

Одним из самых распространенных 
и перспективных методов электроду-
говой сварки является механизиро-
ванная (полуавтоматическая) сварка 
плавящимся электродом в среде за-
щитных газов. Главное его преиму-
щество – это высокий уровень про-
изводительности при минимальных 
затратах и невысоких требованиях к 
квалификации сварщиков. По этим 
показателям он уступает только ав-
томатической и некоторым узкоспе-
циальным методам сварки.

Рис. 1 демонстрирует шесть характер-
ных фаз сварочного микроцикла короткого 
замыкания и горения дуги.

Стабильность процесса и разбрызгива-
ние электродного металла при сварке ко-
роткой дугой обусловлены динамическими 
свойствами источника питания, как на интер-
вале короткого замыкания, так и в момент 
горения дуги. Поэтому качество сварочного 
шва в первую очередь зависит от сварочных 
свойств источника питания.

Самым массовым типом источников 
на сегодняшний день являются источники 
второго типа – тиристорные трансформа-
торные выпрямители типа ВДУ 506. Они 
обеспечивают плавное регулирование сва-
рочного напряжения, а также стабилизацию 
режима при изменении напряжения пита-
ющей сети. Это достигается применением 
фазового управления тиристорным мостом 
с замкнутой системой авторегулирова-
ния. В таких источниках для обеспечения 
динамических свойств, необходимых для 

сварочного процесса, применяют сварочный 
дроссель, который имеет сложную конструк-
цию и оптимизирован для узкого диапазона 
сварочных токов. Регистрограмма свароч-
ного процесса тиристорного выпрямителя  
ВДУ 506 приведена на рис. 2. У этих источни-
ков в сварочном токе наблюдается пульсация 
с частотой 300 Гц. С увеличением глубины 
регулирования (уменьшение времени откры-
того состояния тиристоров) величина пуль-
сации выпрямленного тока будет возрастать, 
что может привести, особенно при сварке в 
вертикальном положении, к ухудшению сва-
рочных свойств и нарушению устойчивости 
процесса. Это говорит о том, что система 
управления способна эффективно отрабаты-
вать возмущения питающего напряжения.

Основная доля разбрызгивания металла 
происходит в фазы III (окончание КЗ и раз-
рыв жидкой перемычки) и IV (начало горения 
дуги) сварочного микроцикла. Так как в эти 
моменты сварочный ток и напряжение име-
ют максимальные значения, то возникает 
мощный импульс энергии, который образует 
сильнейший газодинамический удар по ван-
не и как следствие – образование брызг. 

Совсем по-другому обстоит дело с ин-
верторным источником «МАГМА-315». Он яв-
ляется полностью электронным прибором и 
построен на базе высокочастотного полупро-
водникового преобразователя электроэнергии 
с ШИМ модуляцией. Частота преобразования 
25 КГц, потому его время перерегулирования 
– 50 мксек. В 100 раз быстрее тиристорного 
выпрямителя! Глубина регулирования тока 
достигает 120 (5÷600 А). Причем, уровень 
пульсаций на малых токах не увеличивается 
благодаря постоянной частоте и небольшо-
му сглаживающему дросселю. Инерционный 
сварочный дроссель в источнике не приме-
няется. Сварочные характеристики, как ста-
тические, так и динамические, формируются 
системой управления источника.

Система управления построена на базе 
высокопроизводительного цифрового микро-
контроллера. Он с математической точнос-
тью непрерывно рассчитывает мгновенное 
значение необходимого сварочного тока. 

Программа микроконтроллера не только под-
держивает среднее сварочное напряжение, 
но и меняет поведение источника для каждой 
из фаз сварочного микроцикла. В моменты го-
рения дуги рассчитывается ток, соответствую-
щий дросселю большой индуктивности. А при 
коротком замыкании ток задается возрастаю-
щей линейной функцией. В конце короткого 
замыкания ток переключается с максималь-
ной скоростью, что значительно снижает раз-
брызгивание в фазе IV. То есть сварочный ми-
кроцикл разбивается на интервалы, в которых 
микроконтроллер реализует соответствую- 
щие математические функции и зависимости. 
Такие возможности позволяют управлять ка-
плепереносом на каждой фазе сварочного 
микроцикла и открывают поистине безгранич-
ные возможности для технологов.

На рис. 3 приведена Регистрограмма 
сварочного процесса полученного помощью 
инверторного источника «МАГМА-315». В 
отличие от предыдущих источников, види-
мые пульсации сварочного тока отсутствуют! 
Видна очень хорошая повторяемость формы 
тока в моменты короткого замыкания, кото-
рая обеспечивает постоянство этого интерва-
ла (фаза I и II), а высокая скорость нараста-
ния и линейность тока минимизируют время 
перетекания капли. По окончанию интервала 
короткого замыкания скорость спада тока до-
стигает 2 кА/мсек, что значительно уменьша-
ет силу газодинамического удара в фазе IV. 
Скорость спада тока в этот момент обуслов-
лена только распределенной индуктивностью 
сварочной цепи, так как преобразователь ис-
точника полностью выключается.

Гибкость и точность сварочного алгорит-
ма источника «МАГМА-315» обеспечивают 
регулярность сварочного процесса и высо-
кую частоту каплепереноса не зависимо от 
сварочного режима и пространственного 
положения шва. Возможность подстройки 
сварочного алгоритма с помощью фиксиро-
ванного набора параметров позволяет тех-
нологам менять технологические свойства 
источника, настраивая его для различных 
типов сварочных материалов.

Применение в источниках для дуговой 
сварки современных достижений преобра-
зовательной силовой электроники и высоко-
производительных цифровых контроллеров 
дает неоспоримое преимущество перед тра-
диционными решениями и расширяет тех-
нологические возможности оборудования. 
Примером такого источника является уни-
версальный инверторный источник питания 
сварочной дуги «МАГМА-315», который вы-
пускается Научно-производственным пред-
приятием «ФЕБ» (Санкт-Петербург) с начала 
2005 года. Этот источник является первым 
шагом для освоения новейших научных до-
стижений в области сварки. Расширенные 
технические характеристики источника и ин-
формацию о другом сварочном оборудова-
нии, выпускаемом НПП «ФЕБ» можно полу-
чить на сайте компании: WWW.FEB.SPB.RU

Ю. Н. КОНОВАЛОВ,
инж. ООО НПП «ФЕБ» (С-Петербург)

Санкт-Петербург, ул. Гжатская 27
(812) 545-41-82, 545-41-96

Рис. 1. Микроцикл переноса металла при 
сварке «короткой дугой»

Рис. 2. Регистрограммы сварочного тока и напряжения. Источник ВДУ 506

Рис. 3. Регистрограммы сварочного тока и напряжения. Источник «МАГМА-315»
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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 холо-
дильные
- 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 давле-
нием:
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.
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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. Сребренные 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. Изго-

товление сребренных труб предприятию 
позволяет производить аппараты воздуш-
ного 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 про мышленности.

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

СВАРКА
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Благодаря прогрессу в нефтехимической 
отрасли стали появляться трубы из полимер-
ных материалов, и уже в 70-80-х годах при 
строительстве как внутренних, так и наруж-
ных трубопроводов постепенно стали приме-
нять вместо стальных пластмассовые трубы.

Процент применения пластмассовых 
труб в России в настоящее время составляет 
в среднем не более 20% от общего количе-
ства вновь прокладываемых трубопроводов. 
В странах западной Европы этот показатель 
гораздо выше благодаря бурному развитию 
химической промышленности после вто-
рой мировой войны: в Дании и Голландии –  
60-70 %, в Англии и Германии – 90 % вновь 
прокладываемых трубопроводов выполнены 
из полиэтилена. 

В научных и периодических изданиях 
уже неоднократно поднимался вопрос о за-
мечательных технических характеристиках, 
больших сроках службы, надежности и ре-
монтопригодности инженерных систем из по-
лимерных  материалов, поэтому мы не будем 
останавливаться на этом вопросе. Важно то, 
что строители и эксплуатационники уже по-
чувствовали и оценили все преимущества 
полимерных труб, о чем свидетельствует 
большой спрос на них.

В связи с этим возникает вопрос о вы-
боре качественных материалов, надежного 
оборудования для монтажа и ремонта тру-
бопроводов, а также о квалифицированных 
специалистах, владеющих современными 
технологиями. И получить весь этот ком-
плекс хотелось бы в одном месте, не тратя 
время на пробы, ошибки и разочарования и 
деньги на недобросовестных поставщиков и 
исполнителей.

Мы предлагаем вам комплексный подход 
к решению вопросов комплектации строи-
тельных объектов газо-, водоснабжения и во-
доотведения материалами и оборудованием 
для монтажа полиэтиленовых трубопрово-
дов от компании «ЦентрТехФорм».

Компания «ЦентрТехФорм» является 
безусловным лидером на Российском рын-
ке материалов и оборудования для строи-
тельства и реконструкции трубопроводов с 
использованием современных технологий. 
Компания «ЦентрТехФорм» (головной офис 
в г. Москва) и ее дочерние организации: 
«ЦТФ-Регион» (г. Санкт-Петербург), «Урал-
ТехФорм» (г. Оренбург), «СибирьТехФорм» 
(г. Тюмень) осуществляют свою деятель-
ность в следующих направлениях:

– профессиональная подготовка и атте-
стация специалистов для проектиро-
вания, строительства, эксплуатации и 
реконструкции трубопроводов с исполь-
зованием полимерных материалов;

– комплектация материалами для монта-
жа полиэтиленовых трубопроводов:

• оборудование для горизонтально 
направленного бурения (ГНБ);

• современное высокотехнологичное 
оборудование для реконструкции 
трубопроводов;

• оборудование для сварки ПЭ труб;
• фитинги для ПЭ труб
• оборудование для врезки под 

давлением на полиэтиленовых и 
стальных трубопроводах.
Компания «ЦентрТехФорм» пользуется 

заслуженным авторитетом у строителей и 
специалистов как надежный партнер, выпол-
няющий все свои обязательства, предостав-
ляющий максимальные возможности для 
работы с полиэтиленовыми трубами в силу 
ряда причин:

• высокое качество поставляемых 
материалов и оборудования;

• редкие соединительные детали всех 
диаметров всегда на складе;

• оперативная  доставка;
• техническая и консультационная 

поддержка;
• профессиональное обучение и 

аттестация специалистов; 
• сервисное обслуживание и ремонт 

оборудования;
• поверка и аттестация оборудования;
• гибкая система оплаты;
• склад в удобное для Вас время.

Благодаря нашей технической поддержкой, 

материалами и оборудованием построены и 
реконструированы многие сотни километров 
водопроводных и газовых сетей в более чем 
50 крупных городах Российской Федерации и 
ближнем зарубежье.

Нам доверяют заказчики, сотрудниче-
ством с которыми мы гордимся и дорожим 
– компании  Ленгаз, Обьгаз, Леноблгаз, 
Мособлгаз, Рязаньводоканал,  строительные 
подразделения Мосводоканала, Средне-
волжская газовая компания, Оренбургоблгаз, 
Ленагаз (Якутия), Каспийгазпром, Армрос-
газпром (Армения) и др.

В Оренбургской области компания 
«УралТехФорм» завоевала авторитет в  
ОАО «Оренбургоблгаз», ООО «Промтехмон-
таж», «Газподводстрой», подразделениях 
Водоканала г. Оренбурга. С помощью наше-
го оборудования и материалов практически 
на 60% выполнена Президентская програм-
ма по газификации Оренбургской области, 
идет замена водопроводной системы города 
на полиэтилен.

Существует еще одна проблема разви-
тия строительного комплекса – кадровая, 
которая стала результатом  несоответствия 
российской образовательной системы всех 
уровней тенденциям развития рынка.

Вопросы подготовки и переподготовки 
специалистов в различных организациях 
решаются по большей части стихийно, от 
случая к случаю и зависят, в основном, от 
дальновидности руководителей. 

Сотрудники строительных организа-
ций всех уровней незнакомы зачастую с 
новыми технологиями, материалами, обо-
рудованием, что приводит к неправильно-
му пониманию тенденций развития отрас-
ли в целом и иногда даже дискредитации 

КОМПЛЕКСНЫЕ  РЕШЕНИЯ  ВОПРОСОВ СТРОИТЕЛЬСТВА  И  
РЕКОНСТРУКЦИИ ИНЖЕНЕРНЫХ  КОММУНИКАЦИЙ  С  КОМПАНИЕЙ

«ЦентрТехФорм»

Строительство инженерных коммуникаций в России в настоящее время значительно наращивается, что 
является весьма важных фактором экономического и социального развития регионов России. Не секрет, 
что большинство инженерных сетей в нашей стране выполнены из металлических материалов. В СССР 
для нужд военно-промышленного комплекса были созданы колоссальные мощности для производства 
металла, а, следовательно, и металлических труб и других металлоконструкций. Во второй половине 
прошлого века стало ясно, что при огромной протяженности стальных трубопроводов расходы на их 
содержание стали достигать огромных размеров и необходимо искать новые решения.

ТРУБЫ
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передовых направлений. Выходом из сло-
жившейся ситуации видится привлечение 
специализированных учебных центров, 
которые имеют более широкие возможно-
сти по сравнению с государственными как в 
плане своего технического оснащения, так 
и в вопросах информационной поддержки. 
Один из таких центров – Учебный центр 
«ЦентрТехФорм».

Учебный центр «ЦентрТехФорм» – ли-
дер на рынке дополнительного професси-
онального образования, предоставляющий 
полный комплекс услуг по обучению и по-
вышению квалификации специалистов про-
изводственных, проектных, монтажных, 
эксплуатационных, торговых организаций. 
Направление деятельности Учебного центра 
– трубопроводные системы из полимерных 
материалов. 

На базе Учебного центра создан Атте-
стационный пункт НАКС (Национальной 
ассоциации контроля и сварки)

Аттестат регистрации в НАКС 
№ МЗ  ГАЦ-30АП по следующим способам сварки:

– сварка нагретым инструментом (НИ);
– сварка закладными нагревателями (ЗН);
– экструзионная сварка (Э).

По следующим группам свариваемых 
материалов:

– полиэтилен (М61);
– полипропилен (М64);
– др. полимерные материалы.

Аттестационный пункт работает в соот-
ветствии с «Правилами аттестации сварщи-
ков и специалистов сварочного производ-
ства» (ПБ 03-273-99) и «Технологическим 
регламентом проведения аттестации свар-
щиков и специалистов сварочного произ-
водства» (РД 03-495-02). По завершению 
обучения выдаются свидетельства уста-
новленного образца, которые подтвержда-
ют квалификацию специалистов в области 
работы с современными трубопроводными 
системами из полимерных материалов, а 
также  удостоверения Национальной ассо-
циации контроля и сварки.

Преподавание осуществляется лучшими 
специалистами в данной области, имеющи-
ми многолетний опыт работы. 

В стоимость подготовки уже включены:
– специальная литература по каждому 

направлению занятий;
– CD диск с нормативной литературой 

(полные тексты документов) и обучаю-
щие фильмы по направлению занятий;

– расходные материалы (трубы, соедини-
тельные детали, канцелярские принад-
лежности);

– горячие обеды.

Дополнительно предоставляется инфор-
мация и рекомендации по оборудованию.

Учебный центр «ЦентрТехФорм» сегодня 
это:

• Самые востребованные направления 
обучения и повышения квалификации 

• Высокопрофессиональный 
преподавательский состав 

• Современный подход к обучению 
• Оснащенные учебные помещения 
• Техническая библиотека 
• Демонстрационные стенды 
• Образцы полимерной трубной 

продукции, соединительных деталей, 
крепежа 

• Учебная мастерская с монтажным 
и сварочным оборудованием для 
проведения практических занятий 

• Современный высококачественный 
монтажный инструмент 

• Сварочное оборудование различной 
степени автоматизации 

• Методическое сопровождение 
• Полная подборка нормативных 

документов. 
• Обучающие видеофильмы 
• Практические занятия 

Учебный центр осуществляет свою дея-
тельность по следующим направлениям:

• Обучение и повышение квалификации 
специалистов 

• Выездные занятия в организации и 
регионы 

• Консультационные услуги 
• Разработка методической, справочной и 

учебной литературы. 
Наши семинары:

1. Строительство и эксплуатация наруж-
ных и внутренних инженерных систем из 
полимерных материалов 

2. Проектирование инженерных систем из 
полимерных материалов 

3. Технологии ремонта и реконструкции 
трубопроводов 

4. Врезка в трубопровод под давлением 
5. Прокладка трубопроводов бестраншей-

ным методом 
6. Проектирование тепловых сетей бес-

канальной прокладки, выполненных из 
предварительно изолированных труб 
(ППУ изоляция) 

7. Теплые полы и системы внутреннего 
отопления 

8. Школа менеджеров 
9. Специальная подготовка к аттестации 

специалистов и сварщиков газового 
хозяйства по работе с полиэтиленом 
и полипропиленом ( с аттестацией в 
НАКСе). 

10. Проектирование газопроводов из полиэ-
тиленовых труб 
Учебный центр «ЦентрТехФорм» име-

ет филиал и Аттестационный пункт в 
г. Санкт-Петербурге. В мае 2007г. открывает-
ся филиал и Аттестационный пункт в г. Орен-
бурге. Пройдя обучение в наших Учебных 
центрах, работающих, по единой уникаль-
ной методике с расширенным комплексом 
практических занятий вы не только получите 
полную современную информацию о трубо-
проводных системах из полимерных матери-
алов, но и приобретете серьезные навыки 
для дальнейшей работы. 

«Способность учиться быстрее своих 
конкурентов является одним из основных  
надежных источников превосходства над 
ними» – сказал Анри де ГЕЙЗ. С помощью 
нас вы быстро достигнете этой цели.

Компания «ЦентрТехФорм» готова стать 
для всех заинтересованных организаций на-
дежным партнером, в ком вы будете увере-
ны так же, как в себе, у которого такие же 
цели и представления, как у вас. Компания 
давно определилась со своими приоритета-
ми, и на первом мести здесь стоит заказчик, 
его желания и требования.

Строительный рынок пребывает в посто-
янном развитии. Развиваясь вместе с ним, 
совершенствуя и модернизируя свою дея-
тельность, компания «ЦентрТехФорм» со-
вместно с дочерними предприятиями оста-
ется надежным и стабильным оплотом для 
своих партнеров.

МАКЕДОНСКИ С.Г. 
Генеральный директор  ООО «ЦентрТехФорм»

т.: (495) 748-11-64;  факс: (495) 748-11-65

НЕРЕТИНА Н.А. 
Генеральный директор  ООО «УралТехФорм»

460555 г.Оренбург, ул. Беляевская 30,
т./ф.: (3532)99-61-88,99-79-00,96-50-88,96-38-85

ЗАЙЦЕВА Е.И.
руководитель Учебного и аттестационного 

центра  «ЦентрТехФорм»
т./ф.: (495) 748-71-20 
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СИСТЕМЫ КОНТРОЛЯ ЗАГАЗОВАННОСТИ 

ОПТИЧЕСКОГО ТИПА
Рассмотрены принципы измерений 
довзрывоопасных концентраций 
паров нефти и нефтепродуктов си-
стемами контроля загазованности 
различных типов. Описаны преиму-
щества газоаналитических систем 
оптического типа перед традицион-
ными термокаталитическими. При-
ведены технические характеристи-
ки наиболее распространенной на 
объектах АК «Транснефть» газоана-
литической системы СГАЭС-ТН.

Эффективная и безаварийная эксплуата-
ция технологически опасных объектов пред-
приятий нефтегазового комплекса, в частности 
объектов трубопроводного транспорта нефти, 
возможна только при наличии технических 
средств контроля параметров, сопутствующих 
технологическому процессу. Это позволяет 
однозначно контролировать технологический 
процесс, предотвращать и локализовывать 
возможные аварийные ситуации.

Одним из наиболее важных методов 
контроля является контроль уровня зага-
зованности в зоне работы технологических 
объектов, поскольку превышение предель-
но допустимых уровней концентрации угле-
водородов в атмосфере может привести к 
взрыву с соответствующими последствиями. 
Для этих целей многими фирмами разрабо-
тано проблемно-ориентированное газоана-
литическое оборудование.

До настоящего времени в качестве пер-
вичных измерительных преобразователей 
в составе указанных систем в основном ис-
пользовались термокаталитические датчики. 
Они получили преимущественное примене-
ние благодаря очевидным достоинствам – де-
шевизне, линейности функции преобразова-
ния, воспроизводимости характеристик, что 
обеспечивает их взаимозаменяемость при 
использовании в составе многоканальных из-
мерительных систем. Поскольку выходным 
сигналом термокаталитического датчика в ко-
нечном итоге является изменение сопротив-
ления электрическому току, измеряемому по 
мостовой схеме, влияние некоторых внешних 
факторов (изменение напряжения питания, 
температуры, относительной влажности) ми-
нимизировано. Чувствительность термока-
талитических датчиков для целей контроля 
загазованности на объектах нефтегазового 
комплекса не создает проблем для схемотех-
нических решений конкретной аппаратуры.

Следует отметить, что для других обла-
стей применения, например хроматографии, 
имеются специальные разработки термока-
талитических датчиков с повышенной чув-
ствительностью и дорогостоящей технологи-
ей изготовления. Так, например, пленочные 
термокаталитические датчики превосходят 
по электрическим (потребление), технологи-
ческим и эксплуатационным характеристи-
кам традиционные платиновые проволочные 
термокаталитические датчики.

В то же время термокаталитические 
датчики имеют весьма существенные 

недостатки, снижающие возможности и эф-
фективность использования систем контро-
ля загазованности. К числу основных недо-
статков следует отнести:

• неселективность, т. е. неспособность 
определять тип горючего газа;

• отравляемость, т. е. выход из строя при 
больших концентрациях горючих газов;

• достаточно большое потребление 
энергии, вызванное необходимостью 
подогрева чувствительного резистора до 
температуры более 200 0С;

• небольшой срок службы, не превышаю-
щий трех лет, что вызвано разрушением 
под воздействием постоянной повы-
шенной температуры термокаталитиче-
ского слоя чувствительного резистора, 
и, как следствие, постоянное снижение 
чувствительности датчика;

• плановая ежегодная регламентная за-
мена датчиков, связанная с конечным 
сроком их службы и необходимостью 
обеспечения гарантированной работо-
способности;

• обязательное   присутствие кислорода в 
контролируемой атмосфере;

• низкое быстродействие;
• необходимость регулярной регулировки 

нуля и калибровки в составе измери-
тельной аппаратуры, вызванной сниже-
нием чувствительности;

• ограниченный диапазон рабочих темпе-
ратур (от -10 до +50 0С).

ОПТИЧЕСКИЕ ДАТЧИКИ. В последние 
годы на мировом рынке автоматизации при 
измерении довзрывоопасных концентраций 
углеводородов нефтяного ряда наблюдается 
переход от традиционных термокаталитиче-
ских газоанализаторов к газоанализаторам 
оптического типа. Многие газы имеют харак-
терные полосы поглощения в инфракрасной 
области спектра. По величине поглощения 
излучения, прошедшего сквозь газовую про-
бу, можно измерить концентрацию газа.

Область применения оптических датчи-
ков практически не ограничена. Это объясня-
ется тем, что оптические датчики, в отличие 

от термокаталитических, электрохимических 
или полупроводниковых, не имеют непо-
средственного контакта между чувствитель-
ными элементами и измеряемой средой 
(загазованной атмосферой). Датчики можно 
перенастраивать под другой вид газа.

Кроме того, оптические датчики способ-
ны работать в широком диапазоне темпера-
тур (от -60 до +85 °С), что позволяет исполь-
зовать их как в закрытых помещениях, так и 
на открытых площадках в составе сигнали-
заторов и газоанализаторов горючих газов и 
паров в местах возможного появления мета-
на, пропана или паров нефтепродуктов.

В оптических газоанализаторах для уве-
личения стабильности нуля, а также компен-
сации возможного влияния влаги и пыли, 
способных поглощать свет, используется ав-
токомпенсационная двухлучевая оптическая 
схема, в которой измеряется интенсивность 
двух лучей, проходящих по одному и тому 
же оптическому пути. Причем длина волны 
одного (измерительного) луча находится в 
области поглощения, а другого (опорного) –  
в области прозрачности определяемого газа.

Используемые в газоанализаторе эле-
менты (излучатели и фотоприемники) меня-
ют свои параметры при изменениях темпе-
ратуры, а также в процессе старения. Для 
компенсации этих изменений в оптическую 
схему вводятся еще два луча, не проходя-
щие сквозь анализируемую газовую смесь.

ПРЕИМУЩЕСТВА ОПТИЧЕСКИХ ГАЗО-
АНАЛИЗАТОРОВ. Основная причина пере-
хода на оптические газоанализаторы – более 
стабильное положение нуля и стабильная 
чувствительность к контролируемому газу 
по сравнению с термокаталитическими га-
зоанализаторами. Это позволяет отказать-
ся от процедур ежедневной калибровки и 
установки нуля, необходимых для термо-
каталитических датчиков. В то же время ис-
пользование в оптических газоанализаторах 
в качестве чувствительных элементов полу-
проводниковых изделий, работающих посто-
янно в штатных условиях, обеспечивает их 
функционирование на протяжении более ►

Базовая оптическия схема
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10 лет. Все вышесказанное обеспечивает 
для оптических анализаторов более выгод-
ное соотношение цена/качество.

Преимущество оптических газоанализато-
ров по сравнению с иными типами (электро-
химическими, термокаталитическими, полу-
проводниковыми) заключается и в отсутствии 
контакта между газовой средой и чувствитель-
ными элементами: сквозь газовую пробу про-
ходит лишь луч света, а излучатель и фото-
приемник защищены прозрачными окнами 
из химически стойкого стекла. Поэтому для 
оптических газоанализаторов безопасны хи-
мически агрессивные вещества и соединения 
(хлор, сера, фосфор, фтор, аммиак, окислы 
азота, тетраэтилсвинец и т. д.), выводящие из 
строя газоанализаторы, в основе действия ко-
торых лежат химические реакции. Не страшны 
им и концентрационные перегрузки вплоть до 
100%-ной концентрации определяемого газа, 
причем время восстановления после пере-
грузки определяется только временем обнов-
ления содержимого газовой камеры.

Еще одна уникальная особенность опти-
ческих газоанализаторов – избирательность. 
В них, в отличие от других типов приборов, 
можно полностью исключить реакцию на 
другие газы, так как спектры поглощения 
различных газов не совпадают.

К достоинствам оптических газоанализа-
торов относится также их быстродействие. 
Если для газовых датчиков, в основе изме-
рения которых лежит химическое взаимо-
действие с определяемым газом (термоката-
литические и электрохимические сенсоры), 
существует принципиальное ограничение 
времени измерения, определяемое скорос-
тью протекания химических реакций и со-
ставляющее обычно несколько секунд, то 
для оптических газоанализаторов быстро-
действие может достигать долей секунды.

Кроме того, оптические газоанализаторы 
способны осуществлять измерения в бескис-
лородной среде, например, в заполненном 
азотом межтрубном пространстве.

Меняя длину газовой камеры, можно 
создавать приборы для измерения в самых 
разных диапазонах концентраций и с раз-
личной чувствительностью. Длина пути в  
4-5 м (для этой цели используются много-
ходовые оптические кюветы) позволяет 
измерять концентрации метана на уровне 
естественного фона – 10~4 % объемных до-
лей, а для измерения в диапазоне (0-100) % 
объемных долей с точностью ±1 % доста-
точно пути в 1 см. Термокаталитические же 
газоанализаторы способны вести измерения 
только в узком диапазоне довзрывоопасных 
концентраций. Высокие концентрации угле-
водородов выводят их из строя.

ГАЗОАНАЛИТИЧЕСКИЕ ОПТИЧЕСКИЕ 
СИСТЕМЫ. В настоящее время в АК «Транс-
нефть» используются несколько газоана-
литических систем оптического типа, в том 
числе основанная на инфракрасном прин-
ципе измерения концентрации газов система  
СКЗ-12-Ex-Ql производства ООО «НПП «Систе-
мы промышленного мониторинга» (г. Москва),  
Polytron IR производства DRAGER (Германия).

Среди зарубежных фирм на мировом 
рынке автоматизации наибольшую извест-
ность получили DRAGER (Германия) и 
RIKEN KEIKI (Япония).

Фирма DRAGER на российском рынке 

автоматизации представлена такими 
измерительными средствами, как измери-
тельные головки с инфракрасным сенсором 
семейства Polytron IR, трассовые газоанали-
заторы серий GDXL, GD200 и Polytron Pulsar. 
Кроме того, хорошо известна модульная из-
мерительная система Polytron-Regard для 
газового мониторинга. Система построена по 
магистрально-модульному принципу на базе 
микропроцессоров, может монтироваться в 
стандартную 19”стойку и характеризуется гиб-
костью конфигурации, универсальностью. По-
мимо выполнения обязательных требований 
безопасности, система Regard предоставляет 
оператору многочисленные дополнительные 
функции и возможности: различные комбина-
ции карт Regard Ex и 4-20 мА для обнаруже-
ния горючих и токсичных газов; мастер-карту 
для квитирования специальных конфигураций 
тревог и связи с программируемыми логиче-
скими контроллерами; HART-карту, к которой 
можно подключить до восьми измерительных 
головок Polytron 2 через одно двухпроводное 
соединение, а также коммуникационную 
Modbus-карту для связи с системами управ-
ления технологическими процессами и PC с 
32-ф’азрядными операционными системами 
для визуализации измеренных значений и 
регистрации данных.

Другой интересной моделью фирмы 
DRAGER является контроллерная система 
QuadGard. Это многоканальная контрольно-
измерительная система класса защиты IP54 
или IP65, которая монтируется на стене. 
Она позволяет управлять различными из-
мерительными или сенсорными головками 
Polytron (от одной до четырех). Отличитель-
ной особенностью системы является пло-
ская конструкция толщиной не более 90 мм.

Измеренные значения выводятся на жид-
кокристаллический дисплей. Имеется цвет-
ная светодиодная и звуковая сигнализация.

Основным недостатком инфракрас-
ных датчиков, используемых в названных 
выше моделях аппаратуры, является отно-
сительно узкий диапазон рабочих темпера-
тур (от -10 до +40 0С для зарубежных дат-
чиков и от -40 до +60 0С в составе системы  
СКЗ-12-Ех-01), что ограничивает их приме-
нение на открытом воздухе.

ГАЗОАНАЛИТИЧЕСКИЕ СИСТЕМЫ 
СГАЭС-ТН. Наибольшее распространение 
на объектах АК «Транснефть» получили га-
зоаналитические системы оптического типа 
СГАЭС-ТН производства ЗАО «Электронстан-
дарт-прибор» (г. Москва). По состоянию на  
01.01.2006 г. на объектах Компании смонтирова-
но и эксплуатируется более 450 таких систем.

Система СГАЭС-ТН состоит из вторичного 
блока УПЭС и первичных измерительных дат-
чиков оптического типа (ДГО или СГО) (рис. 2). 
Системы СГАЭС-ТН (в комплекте с датчиками 
ДГО или СГО) предназначены для измерения 

уровня загазованности в атмосфере по таким 
газам, как метан, пропан, пары нефти (с ка-
либровкой по метану, пропану или гексану), 
а также для выдачи предупредительной и 
аварийной сигнализации, реализации про-
грамм автоматических защит объектов и 
включения аварийной приточно-вытяжной 
вентиляции по загазованности в системе ав-
томатизации управления объектом. Системы 
соответствуют требованиям безопасности  
ПБ 08-622-03 и ПБ 09-540-03 для нефте- и  
газоперерабатывающих производств.

Системы СГАЭС-ТН обеспечивают сигна-
лизацию превышения по трем порогам для 
каждого канала измерения (с возможностью 
регулировки значения каждого из порогов). 
На дисплее порогового устройства высвечи-
вается информация от каждого подключен-
ного датчика об измеренном уровне загазо-
ванности. Имеется тестовый режим работы, 
включающий самодиагностику датчиков и 
тестирование линии связи, позволяющий 
проконтролировать исправность световой и 
звуковой сигнализации.

Количество каналов СГАЭС-ТН с входом 
4-20 мА – от 1 до 16; диапазон измерений –  
0~100 % НКПРП; диапазон регулирования 
порогов срабатывания – 0~50 % НКПРП; 
быстродействие – не более 10 с; виды сиг-
нализации – световая, звуковая; выходные 
контакты – «сухие» контакты реле, подклю-
чение к внешним стандартным каналам связи 
по интерфейсу RS-232, RS-485. Габаритные 
размеры исполнений пороговых устройств 
соответствуют размерам 3Uxl9” стандартного 
европейского конструктива (482x266x132 мм), 
предназначенного для монтажа в стойку.

На систему СГАЭС-ТН оформ-
лен Сертификат об утверждении типа 
средств измерений Госстандарта России  
RU.C.31.001.A № 9867, зарегистрированный в 
Госреестре под № 21067-01, и Сертификат со-
ответствия требованиям взрывобезопасности  
№ РОСС RU.rB05.B00908.

Имеются также Разрешение Гос-
гортехнадзора России на применение  
№ РРС 04-12099 и Лицензия Госстандарта России 
на изготовление средств измерений № 1163.

Применяемые в составе системы  
СГАЭС-ТН первичные измерительные дат-
чики (ДГО, СГО) являются детекторами 
углеводородных газов, непрерывно контро-
лирующими горючие газы и пары в области 
довзрывоопасных концентраций.

Первичные измерительные датчики (ДГО, 
СГО) сертифицированы и могут использовать-
ся как в составе газоаналитической системы 
СГАЭС-ТН, так и в системах автоматизации 
объекта в качестве самостоятельных средств 
измерения. Датчики не уступают лучшим за-
рубежным аналогам по точност-Н2СМ харак-
теристикам, в специальная высокотемпера-
турном варианте1 исполнения (СГО) имеют 
расширенный диапазон рабочих температур 
(от -60 до +85 0С), в зависимости от вариан-
та исполнения могут поставляться со встро-
енным цифровым индикатором измеренной 
концентрации газа. Важным достоинством 
этих датчиков является линейная функция 
преобразования, что позволяет в условиях 
эксплуатации производить калибровку датчи-
ков по одной поверочной газовой смеси.

Для увеличения чувствительности и сни-
жения шумов в оптическом датчике исполь-
зуются аналоговая и цифровая фильтрации Рис. 1 Система СГАЭС-ТН
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сигнала. Устойчивость работы в широком 
диапазоне температур обеспечивается за 
счет двойной стабилизации уровня сигна-
ла: по уровню излучения и коэффициенту 
усиления. Детектируемые датчиками газы 
– углеводородные горючие газы, пары нефти 
и нефтепродуктов. Диапазон измерений – 
0-100 % от нижнего концентрационного пре-
дела распространения пламени (НКПРП). Ка-
либровочные газы – метан, пропан и гексан. 
Основная абсолютная погрешность измере-
ния для датчиков не превышает, в % НКПРП: 
ф = ± (2 + 0,06СХ), где СХ – измеренное зна-
чение концентрации – измеряемого газа.

Время установления выходного сигнала – 
не более 10 с, рабочий диапазон температур 
в стандартном исполнении – от -40 до +55 0С, 
унифицированный токовый выход -4~20 мА, 
напряжение питания в диапазоне(18-32)В, 
масса – не более 3 кг, срок службы без заме-
ны чувствительных элементов датчика – не 
менее 10 лет.

Датчики ДГО и СГО предназначены для 
эксплуатации вблизи технологического обо-
рудования насосных станций магистральных 
нефтепроводов, резервуарных парков, на-
ливных эстакад (электрооборудование под-
групп ПА, ПВ и ПС температурных классов 
Т1-Т4 по ГОСТ Р 51330.0-99).

Область применения датчиков – взрыво-
опасные зоны помещений и наружных уста-
новок согласно гл. 7.3 ПУЭ (классы B-I, B-II, 
В-1а, B-I6, В-1г, В-Па). На датчик ДГО оформ-
лены Сертификат об утверждении типа 
средств измерений Госстандарта России 
RTJ.C. 31.022.А № 13030, Сертификат соот-
ветствия требованиям взрывобезопасности 
№ РОСС 1Ш.ГБ05.В01291, 

Разрешение Федеральной службы 
по экологическому, технологическо-
му и атомному надзору на применение 
№ РРС 00-17803, Лицензия Федерального 
агентства по техническому регулированию и ме-
трологии на изготовление средств измерений 
№ 000873-ИР. Маркировка взрывозащиты 
lExdIICT4, степень защиты от внешних воз-
действий в стандартном исполнении – IP66. 
Датчики позволяют производить их пере-
настройку на другой вид газа, как по месту 
(по интерфейсу RS-232 для датчиков ДГО и 
RS-485 для   СГО с помощью ноутбука со спе-
циальной программой), так и дистанционно с 
вторичного устройства УПЭС, с последующей 
калибровкой по поверочной газовой смеси.

Отличие датчика СГО (рис. 3) от ДГО 
состоит в повышенной степени защиты от 
внешних воздействий (IP67 против IP66), 
расширенном диапазоне рабочих темпе-
ратур (от -60 до +85 0С) и относительной 
влажности окружающей среды (до 95 % при 
температуре +35 0С), дополнительном нали-
чии цифрового выхода по интерфейсу RS-
485 и двух дискретных выходов типа «сухой 
контакт», наличии встроенного цифрового 
индикатора (опционально). На датчик СГО 

оформлены Сертификат об утверждении 
типа средств измерений Госстандарта России 
RU.C. 31.022.A № 14331, Сертификат соот-
ветствия требованиям взрывобезопасно-
сти № РОСС RUTB05.B01105, Разрешение 
Федеральной службы по экологическому, 
технологическому и атомному надзору на 
применение РРС 00-19223.

Предприятием ЗАО «Электронстандарт-
прибор» освоен также выпуск СГАЭС-ТГ – 
модифицированного аналога СГАЭС-ТН с воз-
можностью подключении первичных изме-
рительных датчиков по интерфейсу RS-485, 
расширенными возможностями по адаптации 
к различным системам автоматики верхнего 
уровня. Гибкое трансформирование системы 
СГАЭС-ТГ возможно благодаря применению 
микропроцессорных измерительных канальных 
модулей и внутриприборной цифровой маги-
стральной организации. ■

P.M. ХАМАДИЕВ,  Д.Н. ФЕДОСЕЕВ 
(ОАО «АК «Транснефть»),

И.И. ЛУКИЦА, 
О.Г. ЗВЕРЕВ 

(ЗАО «Электронстандарт прибор»)
ЗАО «ЭЛЕКТРОСТАНДАРТ ПРИБОР»
188300, г. Гатчина Ленинградской обл.
ул. Карла Маркса, 63а 
т./ф.: (81371) 2-14-07  76-08-01   
market@esp.com.ru     
www.esp.com.ruРис. 3 Датчик СГО
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СОВРЕМЕННЫЕ
РАДИОЛОКАЦИОННЫЕ ПРИБОРЫ
äëÿ èçìåðåíèÿ óðîâíÿ íåôòè è íåôòåïðîäóêòîâ

В последние годы требования к точности 
уровнемеров в ряде особо ответственных  
промышленных и индустриальных примене-
ний (системах коммерческого учета, системах  
управления резервуарными парками, контро-
ля резервуаров с ценным технологическим 
сырьем)  были существенно ужесточены и на 
сегодняшний день практически доведены до 
величины порядка миллиметра и даже менее. 
Потенциальная возможность реализации ука-
занных показателей  точности, а также ряд 
важных особенностей, присущих радиолока-
ционному (радарному) методу – возможность 
контроля подавляющего большинства жид-
костей, невосприимчивость к испарениям,  
пене, высоким давлению и температуре, бес-
контактный принцип измерений, сделали его 
практически доминирующим в задачах преци-
зионного измерения уровня. Эффективность 
радиолокационных измерителей несомненна 
и в случае значительной высоты резервуаров 
(более 6 метров), когда геометрические раз-
меры, вес и обрастание контактных измери-
тельных датчиков уровня становятся серьез-
ным препятствием на пути их использования. 
Поэтому сейчас высокоточные радиолокаци-
онные уровнемеры, выпускаемые ведущими 
западными производителями и пока еще не-
многими российскими фирмами, уже успеш-
но используются на отечественных предпри-
ятиях, надежно функционируя и полностью 
оправдывая вложения. 

Принцип действия радиолокационно-
го уровнемера с непрерывным излучением 
основан  на  использовании метода частотной 
модуляции (качание частоты) излучаемого 
сигнала и  соответствует работе радиолокато-
ра. Отраженный от поверхности контролируе-
мого продукта  сигнал, имеющий задержку на 
время распространения, вновь принимается 
измерителем и  сравнивается с излученным. 
Результатом этой операции является выделе-
ние колебания  разностной частоты, которая 
пропорциональна временной задержке от-
раженного сигнала, а  следовательно – даль-
ности для продукта. Оценка частоты разност-
ного сигнала дает значение   дальности, а 
значение уровня рассчитывается по введен-
ной в прибор высоте рабочего резервуара  от-
носительно монтажного фланца прибора.

В основу задающей части радиолока-
ционных приборов с точностью измерения 
порядка 1 мм положен метод цифрового вы-
числительного частотного синтеза, позволя-
ющего из колебания  опорного (эталонного) 

кварцевого генератора формировать излу-
чаемый сигнал в СВЧ диапазоне с  линей-
ностью качания частоты не хуже чем 110-6. 
Высоколинейное качание обеспечивает  по-
лучение монохроматического разностного 
колебания, выборка которого осуществля-
ется на  половине периода модуляции. Для 
прецизионного измерения частоты этого 
сигнала потребовалось  применение спек-
трального метода (частота определяется по 
максимуму спектральной  составляющей), 
реализованного в высокопроизводительном 
цифровом сигнальном процессоре.  Потенци-
альные возможности этого метода настолько 
высоки, что в процессе измерений позволя-
ют  устойчиво регистрировать, изменения 
разностной частоты в десятые доли герца 
(например,  изменение уровня продукта на 
1 мм на дальности 10 м вызывает изменение 
разностной частоты    всего на 0,4 Гц).

Результатом применения указанного 
технического решения стала разработка и 
запуск в  серийное производство двух прибо-
ров БАРС351И и БАРС352И различающихся 
одно- и  двухантенной конструкцией (рис.1). 
Оба уровнемера имеют практически одина-
ковые электронные  блоки, смонтированные 
в корпусе с видом взрывозащиты «взрыво-
непроницаемая оболочка». При  этом одно-
антенный прибор предпочтителен для резер-
вуаров с небольшим диаметром патрубка  

(150 мм), а двухантенный лучше работает на 
слабоотражающих (для радиоволн) продуктах 
и  продуктах, способных вызывать отложение 
на поверхности антенн. Таким образом, оба 
прибора  удачно дополняют друг друга в от-
ношении эксплуатационных качеств. Для за-
щиты от возможного  неблагоприятного воз-
действия атмосферы резервуара антенны 
уровнемеров изготавливаются из  стойких 
к агрессивным воздействиям материалов –  
нержавеющей стали и фторопласта.

Немаловажным фактором для новых 
приборов является простота и доступность 
их монтажа  и настройки на объектах для 
собственного персонала служб КИПиА пред-
приятий. Сам монтаж  приборов на резерву-
аре связан с обычными рекомендациями и 
выполняется при соблюдении  требований 
по установке и подключению взрывобезо-
пасного электрооборудования (рис.2). Каж-
дый  уровнемер снабжается программным 
обеспечением для осуществления пуско-на-
ладочных работ,  настройки прибора под па-
раметры конкретного резервуара и выполне-
ния одноточечных рабочих  измерений.  

Технические возможности уровнемеров 
позволяют подключать их к ряду внешних 
устройств,  предназначенных для решения 
широкого круга производственных задач. 
Для расширения  функциональных и поль-
зовательских качеств приборов разработано 

Задача измерения уровня является одной из важнейших в системах  мониторинга и управления 
технологическими процессами в отраслях добычи,  переработки, хранения и отпуска нефти. При этом 
характерной чертой  современного этапа развития промышленных измерителей уровня является  
постоянное повышение требований к их метрологическим и эксплуатационным  характеристикам, 
надежности и безопасности функционирования на объектах.  Работы по совершенствованию подобных 
приборов основаны на их  периодической модернизации с обязательным учетом опыта промышленного  
применения, поиске новых технических решений, способных обеспечить высокую  эффективность 
создаваемой аппаратуры

Рис.1   Уровнемеры  БАРС 351И  и  БАРС 352И

Для защиты от возможного  неблагоприятного 
воздействия атмосферы резервуара антенны 
уровнемеров изготавливаются из  стойких к 
агрессивным воздействиям материалов
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специализированное вторичное оборудова-
ние – вторичный преобразователь УВП-01 
и блок контроля и управления БУК-01 (для 
одноточечных и многоточечных измерений 
соответственно). Вторичное оборудование  
обеспечивает индикацию результатов изме-
рений, позволяет создавать архивы данных 
и  осуществлять учет объемов контролиру-
емых продуктов по тарировочным табли-
цам резервуаров. Имеется и программное 
обеспечение для создания АСУ управления 
резервуарными парками  систем на основе 
группы радиолокационных уровнемеров как 
первичных  датчиков уровня.

Для подключения уровнемеров к пер-
сональному компьютеру, интегрирования в 
системы  АСУТП или подключению к вторич-
ным преобразователям служит цифровой 
выход (RS-485). Для  подключения к тради-
ционным аналоговым регистраторам (еще 
часто встречающимся на объектах)  пред-
усмотрен дополнительный выход сигнала 
4…20 мА. Однако, необходимо учитывать, 
что  точность измерений уровня при исполь-
зовании аналогового выхода относительно 
невысока и  составляет 0,17%.

С точки зрения измерительной задачи 
основным условием правильного монтажа  
уровнемеров является отсутствие посторон-
них предметов (элементы внутренней кон-
струкции  резервуара, мешалки, трубопрово-
ды, лестницы, потоки продукта) в пределах 
диаграммы  направленности антенн (рис.3). 
Подобные предметы оказывают мешающее 
действие на процесс  измерений (появляют-
ся паразитные отраженные сигналы) и при-
водят к снижению точности.

За истекший год уровнемеры успешно 

эксплуатировались на различных объектах в 
разных  регионах России. Среди них - объек-
ты компаний «Татнефть», «Башнефть», «Лу-
койл», «Самаранефтегаз», «Дагнефтегаз» и 
других. Приборы показали применимость к 
различным  продуктам: нефть, мазут, дизто-
пливо, бензин, битум, а также продуктам не-
фтехимии: лакокрасочным изделиям, спир-
там и растворителям. Монтаж измерителей 
производился на  резервуарах различных 
конструкций: на РГС с диаметром 3,5 м и на 
РВС с высотой до 12 м (принципиально воз-
можно применение приборов и на более вы-
соких резервуарах).

Использование в измерителях уровня 
современных принципов схемотехники и об-
работки  сигналов позволило не только ре-
ализовать в них высокие метрологические 
показатели, но и на  основе положитель-
ных результатов испытаний осуществить 
метрологическую сертификацию  приборов 
с внесением их в Государственный реестр 
средств измерений.

Благодаря своим универсальным возмож-
ностям бесконтактные радиолокационные  
уровнемеры обеспечивают высокоточное 
измерение уровня в самых разнообразных 
условиях  применения. Перспективы исполь-
зования радиолокационного метода в совре-
менных задачах  измерения уровня находят 
реальное подтверждение в постепенной за-
мене подобными приборами  традиционных 
контактных измерителей.    

АТАЯНЦ Б.А. 
генеральный директор, к.т.н.

МИРОШИН С.В., начальник СКБ
НАГОРНЫЙ Д.Я., начальник отдела

ООО Предприятие «КОНТАКТ-1»               

Рис.2   Монтаж двухантенного уровнемера 
             на резервуаре РВС-1000

Рис.3  Монтаж уровнемера на резервуаре 
с обеспечением свободного 
распространения радиоволн в 
пределах диаграммы направленности 
антенны
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РЕНТГЕНОФЛУОРЕСЦЕНТНЫЙ АНАЛИЗ 
ОБЪЕКТОВ НЕФТЕХИМИИ НА РЕНТГЕНОВСКОМ 
СПЕКТРОМЕТРЕ «СПЕКТРОСКАН МАКС-GV»

Задача контроля качества нефти, а 
также продукции нефтеперерабатываю-
щей промышленности на соответствие 
международным требованиям всегда 
была весьма важна, а в настоящее время 
приобрела особую актуальность в связи 
с предстоящим присоединением России 
к Всемирной торговой организации – ВТО 
(World Trade Organization – WTO). 

Требования к качеству регламентиру-
ются нормативными документами  основ-
ных потребителей  – США и стран ЕЭС. 
Каждое государство – член ЕЭС требует 
поставок продуктов, соответствующих 
этим документам.

При добыче, транспортировке и пере-
работке нефти часто возникают задачи 
экспрессного определения элементного 
состава объектов органического и не-
органического происхождения. Для ре-
шения данных задач, НПО «Спектрон» 
(г. Санкт-Петербург) предлагает исполь-
зовать рентгеновские флуоресцентные 
спектрометры и анализаторы серии 
«СПЕКТРОСКАН».

ОПРЕДЕЛЕНИЕ СЕРЫ.
Массовая доля серы – показатель, 

от которого зависит цена и нефти, и не-
фтепродуктов. Выбор аппаратуры для 

решения этой задачи ограничен рядом 
нормативных документов.

Для определения массовой доли 
серы в бензинах и дизельном топливе от  
0,0003% - 0,05 % (5 до 500 ppm) в соответ-
ствии ISO 20884:2004, ASTM D 2622-03 –  

волнодисперсионная – WDX (кристалл-
дифракционая) ентгенофлуоресцентная 
пектроскопия,  наше предприятие предла-
гает WDX-спектрометр «СПЕКТРОСКАН  
МАКС–GV» (рис.1).

Спектрометр позволяет проводить 
анализ массовой доли серы в нефтепро-
дуктах от 0,0003% (3 ppm). Градуировоч-
ная характеристика для определения 
серы в диапазоне от 0 до 50 ppm приве-
дена на (рис. 2).

Однако, задачи элементного анализа в 
нефти и нефтепродуктах не ограничиваются 
определением только массовой доли серы.

В нефти и мазутах необходимо опре-
делять никель и ванадий. В бензинах и 
дизельном топливе – свинец, марганец, 
железо, иногда – кальций. В маслах и 
присадках – барий, цинк, фосфор, каль-
ций, серу, в нефтях – хлор, входящий в 
состав органических компонентов.

Спектрометр «СПЕКТРОСКАН МАКС-
GV» используется для целей трибодиаг-
ностики – определения ресурса двига-
телей на перекачивающих станциях при 
анализе продуктов износа в отработан-
ном масле двигателей. Необходимые для 
диагностики элементы – железо, медь, 
никель, хром, титан, кремний, алюми-
ний и др. определяются в диапазоне от 
0.1 до 10 г/тонну. Определение произво-
дят, выделяя продукты износа на фильтр 
«Владипор». Время пробоподотовки – 10 
минут. Время определения пяти элемен-
тов на спектрометре по предварительно 

подготовленной градуировочной характе-
ристике – 10 минут.

Вопросы улучшения качества нефте-
продуктов напрямую связаны с тщатель-
ным обслуживанием технологического 
процесса, особенно в части плановых 
остановов и ремонтов. Для этого разра-
ботана и аттестована методика опреде-
ления элементов в коррозионных отло-
жениях, кото-рая позволяет следить за 
технологическим оборудованием.

Для анализа качества поступающих 
на производство и отработанных катали-
заторов гидроочистки и реформинга ат-
тестована методика определения молиб-
дена, кобальта, никеля, платины, рения и 
железа.

Методики выполнения измерений 
(МВИ), сопровождающие спектрометр 
«СПЕКТРОСКАН МАКС-GV», разрабо-
таны в соответствии с ГОСТ 5725–2002. 
Сертификаты методик содержат все не-
обходимые нормативы контроля (рис. 3 
– сертификат на металлы в нефти).

НПО «Спектрон»

зав. методическим 
отделом, к.х.н. 

Е.Н. МАЙОРОВА
нач. отд. маркетинга 

А.Ю. КРЕКНИН

Для определения массовой доли серы в 
бензинах и дизельном топливе от 0,0003%-0,05 %  
(5 до 500 ppm) в соответствии ISO 20884:2004, 
ASTM D 2622-03 – волнодисперсионная – WDX 
(кристалл-дифракционная) рентгенофлуоресцентная 
спектроскопия, наше предприятие предлагает  
WDX-спектрометр «СПЕКТРОСКАН МАКС-GV» 

рис. 2 Градуировочная характеристика для 
определения серы в диапазоне от 0 до 50 ppm

рис. 3  сертификат на металлы в нефти

рис. 1 «СПЕКТРОСКАН МАКС–GV» 

КИПиА
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ЗАО «НПФ Теплоком»: 
15 ЛЕТ НА РЫНКЕ СРЕДСТВ ЭНЕРГОУЧЕТА 

В апреле текущего года одно из ве-
дущих предприятий на российском 
рынке учета энергоресурсов ЗАО 
«НПФ Теплоком» (Санкт-Петербург) 
отмечает 15-летие деятельности. 
Юбилеи и круглые даты располага-
ют не только к подведению итогов, 
но и к планированию на будущее.

ЗАО «НПФ ТЕПЛОКОМ» СЕГОДНЯ
Сегодня «НПФ Теплоком» предлагает 

не только оборудование для энергоучета, 
компоненты систем автоматизированного 
управления, но и возможность комплекс-
ных решений в сфере выработки, распре-
деления и контроля тепловой энергии.

Во многих областях РФ на основе 
анализа предложений предприятий, экс-
плуатирующих оборудование учета энер-
горесурсов, создаются реестры средств 
измерений для энергоучета, рекомендую-
щие определенную номенклатуру этих при-
боров для оснащения различных объектов. 
Продукция марки «Теплоком» системати-
чески включается в подобные реестры, что 
объективно свидетельствует о надежности 
продукции и доверии клиентов. Сегодня 
доля российского рынка теплосчетчиков, 
занимаемая НПФ «Теплоком», составляет 
около 20 %.

НЕМНОГО СТАТИСТИКИ
Ежегодно фирма изготавливает более 

50000 приборов учета, регулирования тепло-
вой энергии и газа, промышленных контролле-
ров. Выпускаемое оборудование  осуществля-
ет контроль тепловой энергии и газа на любых 
системах теплоснабжения и позволяет снижать 
затраты на теплопотребление до 30%. Только 
в Санкт-Петербурге темпы оснащения узлов 
учета тепловой энергии на базе оборудования 
«Теплоком» превышает 400 единиц в год. 

В настоящее время на основе оборудо-
вания, которое производит «НПФ Теплоком», 
во многих регионах страны осуществляются 
крупные проекты по оснащению узлов учета 
энергоресурсов различных объектов, в том 
числе принадлежащих системе ЖКХ. Более 
5000 узлов учета установлены на муници-
пальных объектах Москвы, более 1500 – в 
Новосибирске, около 1500 – в Томске.

Фирма внедрила более 800 контролле-
ров «СПЕКОН» для систем автоматизации 
котельных и других объектов теплоэнергети-
ческого комплекса в 60 городах России.

СОТРУДНИЧЕСТВО С ВУЗАМИ 
В настоящее время учебно-трениро-

вочный комплекс, спроектированный и  из-
готовленный специалистами ЗАО «НПФ 
Теплоком», установлен в Чувашском 

Государственном университете (Чебокса-
ры). В 2007 году аналогичными комплексами 
будут оснащены лаборатории Политехниче-
ского и Государственного архитектурно-стро-
ительного университетов (Санкт-Петербург).

«Теплоком» участвует в подготовке и из-
дании учебных пособий для студентов вузов. 
В настоящее время при помощи фирмы гото-
вятся к выходу в свет учебник «Теплоснаб-
жение», а также новое издание книги «Авто-
матизированные системы теплоснабжения и 
отопления», ориентированной на научных и 
инженерно-технических работников. Кроме 
того, фирма участвует в организации круп-
нейшей международной научно-технической 
конференции «Коммерческий учет энерго-
носителей» и других значимых для отрасли 
мероприятиях.

Столь разнонаправленная деятель-
ность, которой на протяжении 15 лет плодот-
ворно занимается ЗАО «НПФ «Теплоком», 
стала прочной основой успешной деловой 
репутации фирмы. Сегодня продукция марки 
«Теплоком» занимает лидирующие позиции 
на российском рынке учета энергоресурсов 
и обеспечивает надежный энергоконтроль 
в различных системах теплоснабжения в 
большинстве регионов страны.

Пресс-служба ЗАО «НПФ Теплоком»
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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 взрывозащищенном 
исполнении на базе переключателей фирмы «Кончар» на токи 25А ; 
крановые командоаппараты;  элементы кнопочные прямоходовые; 
контрольно-измерительные приборы во взрывозащищенной обо-
лочке с взрывозащитой вида «d» и «е»; световые табло с пред-
упреждающими надписями и пиктограммами во взрывозащищен-
ной 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  

Нефть и Газ      
«АйТиИ»

Москва,  
Красная пресня,   
     
(495) 935-73-50        
www.ite-expo.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

11 - 13 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 и 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

ВЫСТАВКИ
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С 15 по 18 октября, в КВЦ «Соколь-
ники» в шестой раз пройдет Между-
народный Форум PCVEXPO-2007, 
объединяющий 5 специализиро-
ванных выставок: «Насосы», «Ком-
прессорная техника, пневматика, 
пневмоинструмент», «Арматура», 
«Приводы и двигатели», «Литьё».

В этом году экспозиция Форума  разме-
стится в восьми  выставочных павильонах 
площадью более 30 000 кв.м., в которых свою 
продукцию представят более 500 участников 
из 25 стран мира.  Площадка  Международно-
го Форума PCVEXPO, уже несколько лет под-
ряд, является в России и СНГ центральным 
местом встречи отечественных и зарубежных 
производителей и потребителей оборудова-
ния, местом заключения сделок и соглашений 
о сотрудничестве. Директора, главные меха-
ники, технологи и инженеры 25 000 россий-
ских и зарубежных предприятий нефтепере-
рабатывающей, нефтехимической, пищевой, 
текстильной, атомной, машиностроительной, 
строительной и многих других отраслей про-
мышленности намерены приехать на Форум 
и установить полезные контакты. Многие ино-
странные участники собираются  придти  к 
договоренности с российскими дилерами о 
продаже и сервисном обслуживании их обору-
дования на территории России и стран СНГ.

Значимость Форума уже давно оценена 
по достоинству. Об этом говорят узкая темати-
ческая направленность выставок; количество 
участников и посетителей,  представляющих 
более чем 25 стран мира. Солидную под-
держку оказывают Форуму  Правительство 
Москвы, Московская Торгово-промышленная 
палата, Федеральная служба по экологиче-
скому, технологическому и атомному надзору, 
Европейский комитет по вопросам арматуро-
строения (CEIR), Европейская ассоциация 
производителей насосов (EUROPUMP). 

Для отраслевых организаций – Российской 
ассоциации производителей насосов (РАПН), 
Ассоциации компрессорщиков и пневматиков 
(АСКОМП), Научно-промышленной ассоциа-
ции арматуростроителей (НПАА) – выставки 
Форума стали главными событиями.

В 2007 году на Форуме PCVEXPO будет 
представлена обширнейшая деловая про-
грамма. Организаторы Форума приводят сет-
ку мероприятий по состоянию на 10 марта. 

При этом необходимо учитывать, что 
количество мероприятий постоянно увели-
чивается. О новых мероприятиях вы можете 
узнать на сайте Форума: www.pcvexpo.ru.

Отраслевые ассоциации – РАПН, АСКОМП 
и НПАА, так же проведут свои конкурсы, в 

которых победители будут награждены памят-
ными именными дипломами и подарками.

 Дирекция Форума проведет конкурсы на 
лучший интернет-проект отрасли, огласит 
итоги конкурсов и наградит победителей.

Благодаря насыщенной деловой про-
грамме, Форум стал идеальной площадкой 
для обмена информацией и опытом. Именно 
здесь затрагиваются наиболее важные во-
просы как производства, так и предпринима-
тельства. Кроме того, статистика показывает, 
что более 10% договоров заключается непо-
средственно на выставке, а каждый второй 
участник Форума PCVEXPO установил кон-
такт и заинтересованность в дальнейшем 
сотрудничестве с более чем 200 потенци-
альными заказчиками и партнерами.  

Очень многое планируют подготовить 

к Форуму PCVEXPO и участники и орга-
низаторы. Это конференции, семинары, 
презентации, конкурсы... Это новинки для 
производственных процессов, которые, как 
обещают экспоненты, будут демонстриро-
ваться практически с каждого стенда. 

Международный Форум PCVEXPO на 
100% выполняет стоящую перед ним задачу: 
обеспечивает благоприятнейшие условия 
для развития межрегиональных и между-
народных связей между производителями, 
продавцами и потребителями насосного и 
компрессорного оборудования, арматуры, 
приводов и двигателей.

Москва, Сокольнический вал, пав. 4 
Тел./Факс: (495) 105-34-82
www.pcvexpo.ru 
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