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Экспозиция

Одним из ведущих мировых смотров с участием отечественных и зарубежных лидеров нефтяной и газовой 
отраслей, представителей экспертного сообщества стала 22-я международная выставка оборудования и 
технологий для нефтегазового комплекса – «Нефтегаз-2023», которая состоялась с 24 по 27 апреля 2023 года 
в Москве в ЦВК «Экспоцентр».

Итоги международной выставки 
«Нефтегаз-2023»

2023 год ознаменовался для 
проекта интенсивным ростом. 
Выставка поставила новые рекорды 
по всем статистическим показателям. 

Выставка «Нефтегаз-2023» в цифрах:
• 779 компаний из 12 стран;
• 509 новых участников;
• 23560 посетителей из 63 стран

мира и 80 регионов России;
• профессиональные посетители

составили 99% посетительской
аудитории;

• 42678 общая площадь экспозиции;
• свыше 50 мероприятий деловой

программы, где было озвучено
150 докладов.
Высокий уровень проведения

выставки полностью соответствовал 
статусу главной площадки в России и 
Восточной Европе для демонстрации 
новейших технологических разработок 
и решений нефтегазовой индустрии, 
способные составить достойную 
конкуренцию зарубежным аналогам.

Выставка «Нефтегаз-2023» проводилась вместе с Национальным 
нефтегазовым форумом. В фокусе внимания участников стал поиск новых 
отечественных решений для отрасли. 

В церемонии официального открытия выставки «Нефтегаз-2023» приняли 
участие президент Торгово-промышленной палаты Российской Федерации 
Сергей Катырин, заместитель председателя Комитета Совета Федерации 
Федерального Собрания Российской Федерации по экономической политике 
Константин Долгов, председатель Совета Союза нефтегазопромышленников 
России, председатель комитета ТПП РФ по энергетической стратегии и 
развитию топливно-энергетического комплекса Юрий Шафраник, президент 
Союза нефтегазопромышленников России Геннадий Шмаль, генеральный 
директор АО «Экспоцентр» Алексей Вялкин. 

Президент Торгово-промышленной палаты Российской Федерации Сергей 
Катырин: «Выставка «Нефтегаз» для нас знаковая. Она проходит уже 45 лет,  
и это говорит, насколько она важна и востребована. И не только для 
нефтегазовой отрасли, но и всех тех, кто с ней связан. Это и машино-
строители, и металлурги, и химики, и экологи, и производители новых 
материалов и так далее. Практически все отрасли связаны с нефтегазовой 
отраслью, которую можно назвать хребтом российской экономики».

Почетные гости отметили, что половина представленных компаний –  
это крупные компании международного уровня. Сегодняшние испытания дают 
им импульс к новым решениям. 

В выставке «Нефтегаз-2023» 
приняли участие 779 компаний (410 
их них – российские) из 12 стран: 
Азербайджана, Германии, Израиля, 
Индии, Ирана, Италии, Казахстана, 
Китая, Республики Беларусь, 
Республики Корея, России, Турции. 

Генеральный директор АО 
«Экспоцентр» Алексей Вялкин: 
«Выставка проходит в 22-й 
раз. Интерес колоссальный по 
сравнению с прошлым годом. 
И сама выставка, и количество 
экспонентов и площадей выросло 
в два раза. Очень важно участие 
зарубежных коллег, в том числе 
из европейских стран, таких как 
Германия, Италия, Китайской 
Народной Республики, интересная 
экспозиция у иранских компаний».

Выставка проходила в четырех 
павильонах (10-ти залах) и на 
открытых площадках. Площадь 
экспозиции составила 15 282 м2 
нетто и 43 000 м2 брутто.

Последние разработки и 
достижения российских и зарубежных 
компаний в нефтегазовой отрасли 
продемонстрировали следующие 
участники: Альбатрос, Боровичский 
комбинат огнеупоров, ВСМПО Ависма, 
Вэлан, Газпром, завод «ГОРЭЛТЕХ», 
Завод инновационных технологий 
(ООО «ЗИТ»), Казахстанский 
завод нефтяного оборудования, 
Камский кабель, Коломенский 
завод (Трансмашхолдинг), НПП 
«КуйбышевТелеком – Метрология», 
НКМЗ, ОКБ «Вектор», ОМК, Протон,  
Релематика, Реман Сервис, 
Самсон Контролс, Сибирская 
машиностроительная компания, 
СНГ, НПП «Спецкабель», Татнефть-
Пресскомпозит, Тобол, Томсккабель, 
Транснефть, ТМК, Трэм Инжиниринг, 
Уральский трубный завод, 
Уфагидромаш, холдинг «Кабельный 
альянс», Уралмаш НГО Холдинг, ЭКМ 
Холдинг, Эмикон, Атомэнергомаш, 
ЭЛДИН, НПП «Элемер», НПО «Ризур и 
Реман-сервис», Тяжпрессмаш, Группа 
ФИД, Петровайзер, SJ Petroleum 
Machinery Co. Sinopec и многие другие.

Региональные коллективные 
стенды представили экспоненты из 
Алтайского, Краснодарского края, 
Вологодской, Воронежской, Калужской, 
Нижегородской, Новгородской, 
Ульяновской, Челябинской областей, 
Республики Марий Эл, Республики 
Чувашия, Ханты-Мансийского 
автономного округа – Югры.

На стендах выставки было представлено оборудование для буровых 
работ и строительства скважин, техника для охраны труда и промышленной 
безопасности, станки и инструменты для металлообработки, арматура, 
продукция для нефтехимии, взрывозащищенное оборудование, контрольно-
измерительные приборы и средства автоматизации, отечественное 
программное обеспечение и многое другое.

Особое место в экспозиции занимали образцы продукции, которые впервые 
были представлены рынку. Посетители стендов компаний смогли ознакомиться 
с разработками, получить консультации и задать интересующие их вопросы.

Наша особая благодарность партнерам-спонсорам выставки «Нефтегаз-2023»: 
АО «CИСТЭМ ЭЛЕКТРИК» (Systeme Electric, ранее Schneider Electric  
в России) – официальный спонсор выставки, ООО «ЧИНТ ЭЛЕКТРИК» – 
официальный партнер выставки, ООО «ФЛЮИД ЛАЙН» – спонсор регистрации, 
ООО НПО «АвалонЭлектроТех», АО «ГК «Электрощит» – ТМ Самара»,  
АО «Атомик Софт», ООО «Прософт-Системы» – партнеры деловой программы, 
ООО «ЧЭТА», АО «ЧЭАЗ», ООО НПП «ЭКРА», ООО «ТаграС-Холдинг», 
ООО «ДФХК НЕФТЕМАШ РУС», ООО «НПП «ГЕРДА» – партнеры выставки, 
ООО «НТА-Пром», АО «ЭНЕРГОМАШ», ООО «ХИМПРОМ», ООО «Джерри – 
Нефтегазовое оборудование», АО «ЮТэйр – Вертолетные услуги», ООО «Группа 
ПОЛИПЛАСТИК», ООО «Рус-КР» / KERUI GROUP, АО «НТЗ «ТЭМ-ПО» –  
тематические партнеры выставки. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/neftegaz-2023-2
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Всем спонсорам и партнерам 
были вручены памятные дипломы.

ПАО «Транснефть», которая в этом 
году отмечает свое 30-летие, была 
награждена дипломом «Экспоцентра» 
за эффективную организацию 
выставочной экспозиции, творческий 
подход к информационному 
наполнению и дизайну стенда, 
большой вклад в реализацию задач 
развития и укрепления отраслевого 
сотрудничества на выставке 
«Нефтегаз-2023».

Деловая программа

Деловая программа выставки 
и форума включила свыше 50 
мероприятий. Темы выступлений 
коснулись широкого круга 
вопросов, решаемых участниками 
нефтегазового рынка в области 
поиска альтернатив поставкам 
нефтегазового оборудования и 
комплектующих, обслуживания уже 
имеющейся импортной техники, 
внедрения инноваций в условиях 
санкционного давления, а также 
решения других важных задач 
отрасли.

Ряд специализированных 
мероприятий для экспонентов и 
профессиональных посетителей 
представил проект «Нефтегаз.LIVE», 
организованный АО «Экспоцентр».

Программу открыло выступление продакт-менеджера ООО «Флюид-Лайн» 
Алексея Калашникова об альтернативах западной запорной арматуре для 
КИПиА в 2023 году.

Внимание слушателей привлекла конференция «Кабельная продукция  
и технологии для нефтегазового комплекса», проходившая при поддержке 
Ассоциации «Электрокабель». Темы выступлений затронули различные 
аспекты промышленного применения кабельной продукции в нефтегазовой 
индустрии, в том числе инновационного характера.

Профессиональные дискуссии затронули тему импортозамещения.  
В частности, компания «РН-Драгмет» презентовала доклад «Катализаторы 
нефтепереработки компании «Роснефть»: импортозамещение в 
действии».

В первый день прошли дискуссии на темы:
• «Возможности реагентов производства ООО «НПП «Макромер»

им. В. С. Лебедева» для обеспечения импортозамещения в составах
нефтепромысловых реагентов» при поддержке ООО «НПП «Макромер»
им. В. С. Лебедева»;

• «Инновации в применяемых материалах для снижения CAPEX
промышленных объектов» при поддержке Ассоциации развития стального
строительства;

• «Продукты и решения в области автоматизации и цифровизации» при
поддержке ООО «ГК «БИТ»;

• «Нефтесервисные услуги» при поддержке «ХАЙЛОН ОЙЛ СЕРВИС ЛТД».

Второй день работы был 
посвящен практическим вопросам 
адаптации нефтегазовой отрасли 
к изменившимся условиям 
деятельности.

Участники конференции 
«Возможности малого и среднего 
предпринимательства в закупках 
нефтегазовых компаний», которая 
проходила при поддержке ООО 
«Консалтинговая компания «Кавикс», 
дали широкий обзор инструментов 
государственной поддержки малого 
и среднего бизнеса, в том числе при 
организации закупок в нефтегазовом 
секторе экономики.

Доклад «ИТ-инновации 
и сервисные решения при 
строительстве скважин» 
представила компания «Петровайзер». 
Компания проделала большую работу 
по созданию стратегии цифровой 
трансформации по различным 
направлениям бизнеса, в том 
числе нацеленную на оптимизацию 
строительства нефтегазовых скважин.

Корпоративную сессию на тему 
«Обслуживание импортного 
промышленного оборудования 
в эпоху потрясений» сделал 
руководитель коммерческого 
департамента компании «Реман-
Сервис» Дмитрий Иванов. Он 
отметил, что компания продолжает 
давать гарантию на оборудование, 
которое обслуживает, равную 
гарантии завода-производителя.
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Завершил второй рабочий день 
программы «Нефтегаз.LIVE» форум 
«Современные технологические 
решения для нефтегазовой отрасли 
и исследований скважин. Развитие 
мультидисциплинарных команд», 
активное участие в подготовке и 
проведении которого приняли Клуб 
исследователей скважин и Московский 
институт нефтегазового бизнеса.

Теме «Перспективы 
робототехники в нефтегазовой 
отрасли и ТЭК» была посвящена 
конференция, состоявшаяся при 
поддержке Национальной ассоциации 
участников рынка робототехники.

При поддержке Ассоциации 
«Российский национальный комитет 
Мирового нефтяного совета» 
прошла еще одна конференция, 
посвященная технологическому 
развитию в условиях санкционных 
ограничений.

Открытое обсуждение на тему 
«Перспективы молодежи в 
нефтегазовой отрасли: диалог 
поколений» проходило в рамках 
сессии при поддержке Ассоциации 
«Российский национальный комитет 
Мирового нефтяного совета» (РНК 
МНС). Речь шла о взаимодействии 
вузовской науки и производства, 
востребованности разработок 
студентов и молодых ученых в 
промышленности, механизмах 
активизации сотрудничества 
отрасли и отраслевой науки, 
сконцентрированной в высшей 
школе. По мнению участников, 
престижность научной деятельности 
в нефтегазовой отрасли должна быть 
значительно повышена, а вложения 
в нее увеличены, в том числе за 
счет расширения нефтегазовыми 
компаниями соответствующих 
инвестиций в прикладные научные 
исследования, ориентированные 
на стратегические отраслевые 
задачи, импортозамещение и 
импортоопережение.

В этот же день состоялась 
конференция «Развитие и 
внедрение инноваций на 
производстве в условиях 
санкционного давления» при 
поддержке Научно-промышленной 
ассоциации арматуростроителей.

Завершающий день работы 
площадки «Нефтегаз.LIVE» 
был посвящен обсуждению 
вопросов, связанных с поставками 
оборудования для нефтегазовой 
отрасли.

В рамках дискуссии «Поворот 
на Восток: импортозамещение 
китайскими товарами и услугами» 

начальник отдела развития 
индустриальных сервисов, 
руководитель промышленного 
дивизиона по Восточной Европе 
инспекционной компании HQTS 
Герман Кузьменко рассказал об 
особенностях сотрудничества с 
компаниями из Китая и стран Юго-
Восточной Азии в новых условиях 
и подчеркнул, что товарооборот 
России и Китая в последнее время 
значительно вырос.

Участники специальных сессий 
рассказали о продукции завода 
«Сибирь-Техника» для предприятий 
нефтегазовой отрасли, применении 
моноблочного оборудования устья 
скважины INTLEF при освоении 
нефтегазовых месторождений и 
стратегических отношения в цепях 
поставок Isource.

В рамках деловой программы 
мероприятия провели спонсоры 
и партнеры выставки: 
ООО «ХИМПРОМ», НПО 
«АвалонЭлектроТех», АО «ГК 
«Электрощит» – ТМ Самара»,  
АО «Атомик Софт». 

Одним из ключевых мероприятий 
деловой программы выставки 
«Нефтегаз-2023» стал Национальный 
нефтегазовый форум (ННФ), 
организованный Министерством 
энергетики России, Министерством 
промышленности и торговли РФ, 
Российским союзом промышленников 
и предпринимателей (РСПП), 
Торгово-промышленной палатой 
России (ТПП РФ), Союзом 
нефтегазопромышленников России, 
Российским газовым обществом. 

Проведение выставки и форума 
на единой площадке позволило 
одновременно обсудить важнейшие 
теоретические проблемы и 
практические задачи ТЭК и 
«вживую» ознакомиться с новейшими 
технологическими достижениями 
энергетической отрасли. Ведущие 
эксперты рассказали, как российские 
газовики и нефтяники выдержали 
санкционный удар и какие 
направления развития отрасли 
наиболее эффективны в современных 
условиях.

Экспоненты и гости высоко 
оценили результаты участия в 
выставке и мероприятиях деловой 
программы. Они провели встречи 
с потенциальными партнерами, 
приняли участие в дискуссиях, 
заключили контракты на 
долгосрочную работу с клиентами.

В следующем году 23-я 
международная выставка 
«Нефтегаз-2024» пройдет  
с 15 по 18 апреля 2024 года 
в ЦВК «Экспоцентр».

neftegaz-expo.ru

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/turbulentnost-don
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С 25 по 27 апреля 2023 года в московском ЦВК «ЭКСПОЦЕНТР» состоялся Национальный нефтегазовый форум. 
Мероприятие проходило совместно с 22-й международной выставкой «Оборудование и технологии для 
нефтегазового комплекса» – «Нефтегаз-2023» (24–27 апреля 2023 года).

ервый день 
Национального 
нефтегазового 
форума открылся 
стратегической 
сессией «Стратегия 
России в 

меняющемся мире: поиск 
баланса между доступностью, 
экономической эффективностью  
и экологичностью 
энергоресурсов». Модератором 
сессии выступила руководитель по 
аналитике Аналитического центра 
ТЭК Дарья Козлова.

Обращаясь с приветственным 
словом к участникам Форума, первый 
заместитель Министра энергетики 
Российской Федерации Павел 
Сорокин отметил, что в последние 
несколько лет мировая энергетика 
столкнулась с большим количеством 
вызовов, в основном рукотворных, 
то есть ставших результатом ряда 
недальновидных регуляторных 
решений. 

П Один из них – так называемая 
зеленая повестка. Также гигантским 
вызовом стал разрыв традиционных 
логистических и технологических 
цепочек вследствие искусственных 
ограничений, введенных в 2022 году.  
В связи с этим Павел Сорокин 
выделил ряд задач российской 
энергетической стратегии, в 
числе которых – повышение 
энергоэффективности, обеспечение 
технологического суверенитета, 
выстраивание новой логистической 
системы, создание альтернативной 
финансовой инфраструктуры в 
сфере ТЭК. «Я не вижу никаких 
существенных непреодолимых 
препятствий, которые помешали 
бы пройти достойно этот путь», – 
подчеркнул спикер.

Заместитель председателя 
ВЭБ.РФ и председатель 
попечительского совета АНО 
«Институт Внешэкономбанка» 
Андрей Клепач в своем выступлении 
оценил перспективы российского 

нефтегазового комплекса. По его 
мнению, после прогнозируемого 
на 2023 год сокращения добычи и 
экспорта нефти наметится тенденция 
к росту и к 2025–2026 году  
производство снова выйдет на 
уровень 232–237 млн тонн в год. 

«С газом ситуация более 
противоречивая – быстро 
восполнить те возможности, 
которые у нас были по экспорту 
в Европу, мы не сможем, это 
потребует 10 и более лет. Но 
в долгосрочном плане есть 
существенные перспективы 
наращивания экспорта – после 
того как мы создадим новую 
евразийскую энергетическую 
инфраструктуру по поставкам как 
трубопроводного газа, так и СПГ», – 
отметил Андрей Клепач. 

Безусловно, темпы развития 
отечественного НГК будут зависеть 
не только от мировых тенденций, но 
и от параметров государственной 
политики в данной сфере. 

Национальный нефтегазовый 
форум 2023: итоги

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/tmk
https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/oilandgasforum-2023-2


Павел Сорокин

Данную мысль развил в своем 
выступлении Анатолий Яновский, 
руководитель рабочей группы 
по вопросам экологической 
безопасности Комиссии при 
Президенте Российской Федерации 
по вопросам стратегии развития 
топливно-энергетического комплекса 
и экологической безопасности. По 
его мнению, сегодня необходимо 
разрабатывать энергостратегию 
нового типа, не задающую 
конкретные количественные 
показатели, а формирующую 
работоспособные механизмы 
достижения поставленных целей.  
«Мы должны отказаться от 
использования любых прошлых 
рецептов, которые мы зачастую 
пытаемся все повторять и повторять. 
И, наконец, мы должны перестать 
быть наивными и начать следовать 
принципам взаимности и национальной 
выгоды во внешних отношениях», – 
отметил Анатолий Яновский. 

Необходимость четкой 
государственной политики в своем 
выступлении подчеркнул и Юрий 
Станкевич, депутат Государственной 
Думы РФ, федеральный координатор 
проекта «Зеленая экономика».  
«К сожалению, мы уже несколько лет 
живем в условиях отсутствия внятной 
стратегии и целеполагания. 

Те действия, которые 
предпринимаются органами 
государственной власти, напоминают 
тянитолкай», – отметил Юрий 
Станкевич. 

В частности, до сих пор не 
выполнено поручение Президента РФ 
по разработке программы повышения 
энергоэффективности на период 2035 
года, данное еще в ноябре 2021 года.

Вопрос о том, как должна 
выглядеть энергетическая стратегия 
РФ, в своем выступлении поставил 
и Денис Демин, исполняющий 
обязанности директора дирекции по 
стратегии, инновациям и устойчивому 
развитию ПАО «Газпром нефть». 

По его мнению, недостатком 
планирования является чрезмерное 
количество прогнозных сценариев. 
При этом, как отметил Денис 
Демин, сейчас наступает эра 
«энергетического плюрализма», то 
есть в мире не будет доминировать 
какой-либо один основной 
источник энергии, будут мирно 
сосуществовать различные модели 
энергопотребления, и это потребует 
от России и отечественных компаний 
проактивности при работе на 
различных рынках. 

В стратегической сессии 
также приняли участие 
председатель Совета Союза 

нефтегазопромышленников России 
Юрий Шафраник, директор 
Департамента нефтегазового 
комплекса Министерства энергетики 
РФ Антон Рубцов, вице-президент 
АО «СПбМТСБ» Антон Карпов, 
управляющий директор «ВЫГОН 
Консалтинг» Григорий Выгон 
и Марина Белякова, партнер, 
руководитель направления по 
оказанию услуг компаниям ТЭК 
Группы компаний «Б1».

Работу форума продолжила 
сессия «Разворот на Восток: 
апгрейд логистических цепочек», 
модератором которой также 
выступила Дарья Козлова.

«У нас не было цели делать 
разворот ради разворота. Цель – 
обеспечить торговлю с нашими 
партнерами, адекватными и 
конструктивно настроенными 
странами… Ранее мы зависели 
от Запада – надо было получить 
страховку и различные сервисные 
услуги от западных компаний. 
Введение незаконных санкций против 
России потребовало перестроить эту 
структуру. Эта работа еще находится 
в процессе, рано говорить о ее 
завершении», – отметил, открывая 
сессию, первый заместитель 
Министра энергетики РФ Павел 
Сорокин.
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Мы пытаемся начать использование в международных расчетах таких 
инструментов, как криптоактивы и цифровые финансовые активы. Мы также 
собираемся обсудить с нашими коллегами перспективы создания клиринговой 
системы», – отметил Владимир Чистюхин.

Безусловно, одна из главных задач при развороте на Восток заключается в 
развитии системы морской логистики. Поэтому данной теме был посвящен ряд 
выступлений в рамках сессии. Так, генеральный директор ПАО «Совкомфлот» 
Игорь Тонковидов напомнил, что в 2022 году ряд западных компаний-
перевозчиков отказались работать в России, что привело к ряду проблем.  
В связи с этим «Совкомфлот» перевел весь свой флот на транспортировку 
грузов из российских экспортных терминалов в дружественные страны. 
В результате в течение буквально трех месяцев фрахтовый рынок был 
стабилизирован. В настоящее время две трети флота компании работает на 
основе долгосрочных контрактов с российскими «нефтегазовыми чемпионами», 
что позволяет им оптимизировать стоимость своей логистики.  

А заместитель генерального директора Государственной корпорации по 
атомной энергии «Росатом», директор дирекции Северного морского пути 
Государственной корпорации по атомной энергии «Росатом» Вячеслав Рукша в 
своем выступлении отметил, что строительство третьего и четвертого серийных 
атомных ледоколов проекта 22220 идет по графику на АО «Балтийский завод». 
При этом уровень локализации достиг 96–97%. Закладка пятого и шестого 
серийных ледоколов запланирована на май 2024-го и осень 2025 года.

В сессии также приняли участие директор Института Китая и современной 
Азии РАН Кирилл Бабаев и исполняющий обязанности директора дирекции  
по стратегии, инновациям и устойчивому развитию ПАО «Газпром нефть» 
Денис Демин.

Международной повестке был посвящен и еще целый ряд мероприятий, 
состоявшихся в первый день форума, в частности круглый стол 
«Альтернативные виды топлива в странах БРИКС+: вызовы и решения». 
Его модератором выступил генеральный директор ФГБУ «Российское 
энергетическое агентство» (РЭА) Минэнерго России Алексей Кулапин. 
Открывая дискуссию, он отметил, что одним из мировых трендов последних 
лет является стремление к декарбонизации экономики, и страны БРИКС не 
являются тут исключением. А одним из инструментов решения этой задачи 
служит перевод транспорта на альтернативные виды топлива. 

Вице-президент Торгово-промышленной палаты Российской Федерации 
Дмитрий Курочкин сообщил, что сотрудничество России со странами БРИКС 
в сфере альтернативной энергетики ведется по четырем направлениям: 
солнечная энергетика, водородные технологии, офшорная ветроэнергетика и 
газомоторное топливо. При этом наибольшие перспективы имеет партнерство 
в области перевода транспорта на газомоторное топливо с такими странами 
как Китай, Индия и Иран.  

В первый день ННФ прошел еще целый ряд мероприятий, в том числе сессия 
«Настоящее и будущее газовой отрасли», круглые столы «Опыт развития 
рынка газомоторного топлива в странах АСЕАН +», «Импортозамещение 
трубопроводной арматуры для нефтегазового комплекса», «Снабжение без 
границ: как наладить поставки с новых рынков», «Торгово-экономические связи 
со странами Персидского залива, Южной Азии, Африки: новые инструменты для 
логистики, трейдинга, финансов и страхования», саммит HR-лидеров «Стратегия 
обеспечения отрасли ключевыми компетенциями: как готовить новых лидеров в 
условиях перемен?», открытое заседание Программного комитета Российского 
национального комитета Мирового нефтяного совета «Целевые ориентиры 
нефтяной отрасли в условиях санкционных ограничений».

Ключевым мероприятием второго дня ННФ стала стратегическая сессия 
«От импортозамещения к технологическому лидерству: уроки прошлого 
и вызовы настоящего времени – диалог науки, бизнеса и власти». В роли 
модератора дискуссии выступил Михаил Кузнецов, директор Департамента 
машиностроения для ТЭК Министерства промышленности и торговли РФ.  

Открывая сессию, директор Департамента нефтегазового комплекса 
Министерства энергетики Российской Федерации Антон Рубцов отметил, что 
сегодня ключевыми факторами служат культура технологических инноваций 
и отношение к импортозамещению. По его мнению, компании отрасли пока 
еще первоочередное внимание уделяют поиску альтернативных схем поставок 
технологий и оборудования или же налаживанию взаимодействия с новыми 
азиатскими партнерами, и только в последнюю очередь обращают внимание 
на российские разработки. «Этот менталитет должен меняться либо быть 
локализованными совместно с надежным партнером», – отметил Антон Рубцов.

Директор Функции Обеспечения Производства ООО «СИБУР» Антон 
Бурдин также полагает, что баланс должен смещаться в сторону российской 
промышленности. «Раньше мы говорили про импортозамещение, потом 
появился термин «технологическая независимость», а сейчас мы уже 
начинаем говорить о технологическом лидерстве. То есть надо создать такие 
продукты, которые будут конкурентны как минимум на рынке России, а в 
идеале и за рубежом», – отметил спикер. Он также сообщил, что СИБУР в 
этом году совместно с Минпромторгом реализует семь дорожных карт по 
технологическому оборудованию и контрольно-измерительным приборам. 
Ведется также работа над 15 проектами по созданию спецкомпонентов.

Генеральный директор ООО «Газпромнефть – Промышленные инновации» 
Михаил Никулин в своем выступлении обозначил ключевые вопросы 
обеспечения технологического суверенитета отрасли. В их числе: развитие 
фундаментальной и прикладной науки; лицензирование технологий; 
формирование инновационной экосистемы (широкой сети научных и 
инжиниринговых партнеров); создание научных центров и комплексов 
пилотных установок; софинансирование строительства опытно-промышленных 
установок для ускоренного тиражирования отечественных решений и, наконец, 
подготовка кадров. 

Генеральный директор АНО «Институт нефтегазовых технологических 
инициатив» Михаил Кузнецов рассказал о деятельности данной  
организации, объединяющей восемь крупных отечественных нефтегазовых  
и нефтегазохимических компаний. Так, на конец 2022 года было разработано 
115 нормативных документов, в нынешнем году стоит задача удвоить этот 
показатель. Предлагается в первую очередь сфокусироваться на замещении 
иностранных стандартов, которые не имеют аналогов в России. Новым 
направлением деятельности АНО «ИНТИ» является обратный инжиниринг, 
здесь задача – создать такие инструменты, как оценка соответствия и 
страхование детали.

Вице-президент, исполнительный директор Кластера энергоэффективных 
технологий Фонда «Сколково» Алексей Паршиков осветил накопленный  
опыт этого ведущего отечественного института технологического развития.  
По результатам 2022 года совокупная выручка резидентов «Сколково» 
достигла 350 млрд рублей, что на 100 млрд больше, чем в предыдущем году. 

Компаниям-участницам 
предоставляется широкий спектр 
мер господдержки, в частности 
компенсация до 50% инвестиций 
со стороны бизнес-ангелов, гранты 
на доращивание технологий и на 
первое внедрение в сфере ИТ 
и искусственного интеллекта, 
корпоративные акселерационные 
программы и т.д.

В стратегической сессии также 
приняли участие руководитель Центра 
компетенций технологического 
развития ТЭК при Минэнерго России 
Олег Жданеев, врио генерального 
директора АО «ЦЗС» Ольга Юдина, 
вице-президент, директор по работе 
с корпоративными клиентами 
ПАО «Ростелеком» Алексей 
Подрябинников, директор по работе 
с крупными инфраструктурными 
проектами ПАО «Северсталь» Денис 
Ермилов, первый заместитель 
генерального директора по продажам 
и внешним связям АО «СИСТЭМ 
ЭЛЕКТРИК» Армен Бадалов, главный 
инженер проектов, руководитель 
направления Incomsteel Георгий 
Морозов, генеральный директор ООО 
«Промприбор-Р» Иван Лебедев.

В ходе сессии «Российский ТЭК: 
от слов к делу, индустриальные 
решения в области ПО для 
достижения технологической 
независимости» о работе 
индустриальных центров компетенций 
(ИЦК) топливно-энергетического 
комплекса рассказал заместитель 
Министра энергетики РФ Эдуард 
Шереметцев. «Цель ИЦК – 
определение основных болевых 
точек в части индустриального 
программного обеспечения для 
дальнейшего их оперативного 
приведения на тот уровень, который 
превосходит иностранные аналоги. 
Также здесь важно не забывать 
об экспортном потенциале, чтобы 
продукт в последующем был 
востребован в том числе и за 
рубежом», – отметил он.

Также во второй день форума 
прошли другие важные мероприятия: 
«Рациональное недропользование 
и управление запасами: экономика 
отрасли и приоритетные направления 
развития в условиях ограничений», 
«Кооперационное сотрудничество 
предприятий отрасли нефтегазового 
машиностроения в государствах-
членах», «Трансфер технологий и 
инновации в ТЭК: из науки в бизнес – 
новые идеи для индустриальных 
партнерств», «Комплексные 
цифровые решения для снабжения 
промышленности», «Промышленная 

Казема Джалали

Большой интерес аудитории 
вызвало выступление чрезвычайного 
и полномочного Посла Республики 
Иран в Российской Федерации 
Казема Джалали. «Санкции 
США наносят серьезный ущерб 
потребителям энергии, так как 
последствия этих санкций затронули 
промышленность некоторых 
стран», – отметил посол. При этом он 
добавил, что сегодня мир движется от 
однополярности к многополярности. 
«Многие страны чувствовали 
эволюцию на международной арене. 
Формирование новых альянсов может 
быть явным признаком изменений 
в международной системе», – 
подчеркнул Казема Джалали.

О том, как принципы 
многополярности реализуются 
в финансовой сфере, в своем 
выступлении рассказал первый 
заместитель Председателя Банка 
России Владимир Чистюхин. Он 
отметил, что за последний год 
резко возросло использование при 
расчетах с торговыми контрагентами 
рубля и валют стран-партнеров. 
«Мы выстраиваем с банками 
дружественных государств 
достаточно плотные отношения через 
открытие корреспондентских счетов. 
Но этого недостаточно. Важно, 
чтобы финансовая информация 
предавалась бы по альтернативным 
системам для того, чтобы сохранить 
конфиденциальность. 
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автоматизация: новые решения 
для ТЭК, компетенции и энергия 
инноваций», «Импортозамещение 
технологий и оборудования 
для бурения и строительства 
скважин: текущие результаты и 
перспективы развития», круглый 
стол «Импортоопережение 
специализированного ПО по 
моделированию технологических 
процессов подготовки нефти»,  
закрытая сессия АО «ТЭК-ТОРГ» 
«День поставщика ТЭК» и закрытое 
совещание экспертов-метрологов  
«Инновационные технологии, 
стандартизация, импортозамещение».

27 апреля в ЦВК «ЭКСПОЦЕНТР» 
состоялся Евразийский 
климатический конгресс. Он 
начался с стратегической сессии 
«Экологическая политика и 
климатическая повестка в России: 
что дальше?» (модератор – 
заместитель директора Проектного 
центра по энергопереходу, 
Сколковский институт науки и 
технологий Ирина Гайда). 

Открывая данную сессию, 
депутат Государственной Думы 
РФ, федеральный координатор 
проекта «Зеленая экономика» 
Юрий Станкевич отметил, что 
климатическая политика уже 
стала устойчивым трендом и 
она обязательно принесет свои 
плоды. Он также напомнил, что 
правительственным распоряжением 
от 11 марта 2023 года утвержден 
план второго этапа мероприятий по 
адаптации к изменению климата, 
где, в частности, указаны угрозы, 
связанные с потеплением в 
Арктической зоне РФ.  
«Государственные документы 
в области энергоперехода и 
энергоэффективности сегодня 
готовятся через призму климатической 
повестки. Происходит увеличение 
доли чистой энергетики через 
снижение негативного воздействия на 
окружающую среду… Государственная 
политика будет развиваться по 
принципу «загрязнитель всегда 
платит», – отметил Юрий Станкевич. 

Первый вице-президент 
«Газпромбанка» (Акционерного 
общества) Екатерина Салугина-
Сороковая в своем выступлении 
также подчеркнула, что 
предотвращение изменений 
климата – неотъемлемая часть 
внутренней политической и 
экономической повестки ведущих 
стран мира. И хороший пример 
сбалансированного подхода к этой 
тематике дают Индия и Китай. 

При этом данная политика должна реализовываться на справедливой 
международной основе. «Важен учет не только произведенных выбросов, 
но и приобретенных, то есть должен платить не только производитель, но 
и потребитель. К примеру, у Китая огромные выбросы в связи с тем, что 
он выпускает много товаров, которые потребляют США и другие западные 
страны», – пояснила Екатерина Салугина-Сороковая.

Старший вице-президент по ESG, ПАО «Сбербанк» Татьяна Завьялова 
напомнила, что ТЭК является главным генератором выбросов парниковых газов. 
И для того, чтобы избежать «разогревания планеты» надо менять отношение 
к процессу декарбонизации. «Адаптационные проекты, какими бы дорогими 
они ни были, минимум в 30 раз дешевле, чем любые методы по борьбе с 
последствиями экологических или климатических событий. По оценкам ООН, 
если в адаптационные проекты до 2030 года будет инвестировано порядка 1,7–
1,8 трлн долларов, то за тот же период времени добавочная стоимость составит 
более 7 трлн долларов. Это хорошая мотивация, чтобы сместить свой фокус в 
сторону адаптационных проектов», – полагает представитель ПАО «Сбербанк».

Генеральный директор ESG-альянса Андрей Шаронов в своем выступлении 
проанализировал данные опроса компании «Михайлов и партнеры». По 
итогам 2022 года 40% компаний отметили, что они сократили свои бюджеты на 
реализацию повестки ESG. При этом 52% сообщили, что они корректируют в 
сторону снижения и сдвижки сроков свои стратегии в области достижения целей 
устойчивого развития. Вместе с тем, прослеживается тенденция к внедрению 
наиболее высоких стандартов представления нефинансовых отчетов.

В свою очередь, начальник управления по связям с инвесторами ПАО 
«НОВАТЭК» Александр Назаров отметил, что если еще три-четыре года 
назад ESG-повестка приравнивалась к отказу от ископаемого топлива, то 
теперь газ признается чистым даже в Европе в рамках трансграничного 
углеродного регулирования. И НОВАТЭК, планирующий к 2030 году довести 
производство СПГ до 57 млн тонн в год, будет одним из главных поставщиков 
этой продукции на мировые рынки. Благодаря тому, что этот СПГ заменит 
уголь, выбросы СО2 сократятся на 100 млн тонн в год (при том, что общий 
потенциал декарбонизации в России – 700 млн тонн диоксида углерода).

Еще на 100 млн тонн эмиссию можно будет сократить благодаря введению в 
эксплуатацию в России 100 ГВТ мощностей возобновляемой энергетики к 2050 
году. Об этом в своем выступлении сообщил директор Ассоциации развития 
возобновляемой энергетики Алексей Жихарев. Он также высоко оценил 
результаты отбора проектов возобновляемой генерации, состоявшегося 
в марте. «Главная победа заключается в том, что конкурс состоялся и 
конкуренция была очень серьезной. В течение всего года скептики говорили: 
надо переносить отбор еще на год. Но речь идет о локализации производства, 
и предлагать инвесторам и производителям на год «уснуть» и только через 
год «проснуться» и начать строить свои планы – это означало бы полностью 
обнулить весь сектор», – отметил Алексей Жихарев. 

В ходе стратегической сессии также выступили партнер Группы по оказанию 
услуг в области операционных рисков и устойчивого развития Kept Владимир 
Лукин, директор по экологии и климату ПАО «НЛМК» Никита Воробьев, 
руководитель Центра компетенций технологического развития ТЭК при 
Минэнерго России Олег Жданеев, руководитель группы услуг в области чистых 
технологий и устойчивого развития Группы компаний «Б1» Артем Ларин. 

В рамках Евразийского климатического конгресса прошли также 
следующие мероприятия: сессии «Водородная энергетика в России и в мире: 
приоритетные направления развития», «Углеродный менеджмент: первые 
выводы и новые ориентиры», «Новый взгляд на ESG-трансформацию в 
условиях перемен», «Добровольный спрос на «зеленую» энергию в целях 
соблюдения принципов устойчивого развития», круглый стол «Альтернативный 
транспорт и развитие новой энергетической инфраструктуры».

В работе Национального нефтегазового форума приняли участие более 
250 спикеров и около тысячи делегатов, а также свыше ста представителей 
средств массовой информации. В общей сложности в ходе деловой программы 
состоялось 27 сессий.

В 2024 году с 16 по 18 апреля в московском ЦВК «ЭКСПОЦЕНТР» 
состоится очередной Национальный нефтегазовый форум. Мероприятие 
пройдет совместно с 23-й международной выставкой «Оборудование и 
технологии для нефтегазового комплекса» – «Нефтегаз-2024».

oilandgasforum.pro

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/specenergo
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Концепция автоматизации управления жизненным циклом проекта представляет собой сложный и емкий процесс 
разработки, планирования, производства и реализации продукта. Воплощение в жизнь данной концепции в 
первую очередь влечет за собой реструктуризацию и автоматизацию работы с большими объемами данных, 
переработка которых необходима для успешного выполнения поставленных целей, реализации сложных проектов 
или производства наукоемких продуктов. Рассмотрены понятие жизненного цикла проекта, стратегия управления 
жизненным циклом проекта и его структуризация. Сформулирована актуальность внедрения концепции на 
предприятиях машиностроения, производящих продукцию для топливно-энергетического комплекса. Представлена 
доработанная с учетом цифровизации процессов схема структуры системы качества. Рассмотрены программные 
продукты систем контроля управления жизненным циклом проекта.

Стратегию, основанную на вышеупомянутых критериях, можно описать как 
подконтрольный процесс разработки, организации и исполнения замысла. 
Она включает в себя несколько этапов, от инициации проекта, заканчивая его 
завершением, включая также планирование, выполнение и надзор. Наиболее 
важные и подвергаемые наблюдению этапы жизненного цикла проекта можно 
выделить в отдельную таблицу, анализируя их описание актуальность.

Анализируя табл. 1 можно отметить, что успешно организованная работа 
УЖЦ может помочь снизить затраты, сократить время выполнения, повысить 
качество и удовлетворить заинтересованные стороны. Как итог, УЖЦ позволяет 
проследить, какой экономический и технологический эффект оказывает то или 
иное решение на разных уровнях взаимодействия с продуктом.

Согласно стандартам серии ISO 9000 (ИСО 9000-1.94), ЖЦ проекта может 
быть представлен в виде последовательных типовых этапов, которые 
проходит проект от начала до конца, что можно проиллюстрировать в формате 
дорожной карты проекта – рис. 1.

В работе современных предприятий, УЖЦ является критически важным 
компонентом для успешного выполнения проекта. Без грамотного 
планирования и постоянного отслеживания этапов реализации проекта 
в рамках постоянных изменений рыночных показателей не получится 
реализовать задуманное и добиться успеха. 

Однако внедрение УЖЦ оказывает не только лишь положительный эффект. 
Сообразно рассмотреть несколько плюсов и минусов осуществления данной 
концепции в рамках машиностроительного предприятия. Внедрение УЖЦ 
на машиностроительных предприятиях способно привести организацию 
к перспективным результатам, при условии, что будут учитываться все 
плюсы и минусы, рассмотренные в табл. 2. Для обеспечения максимальной 
эффективности и минимальному количеству негативных последствий 
реализация концепции ЖЦ должна быть тщательно спланирована и 
выполнена профессионально. Только исходя из такого планирования действий 
предприятие достигает наибольшей результативности и производительности.

Подходя к комплексному анализу процесса и последствий внедрения УЖЦ 
в функционирующие современные предприятия, стоит также рассмотреть 
управление жизненным циклом продукции на уровне взаимодействия 
структурных единиц, непосредственно задействованных в работе над проектом. 

период 
информационной 
эпохи невозможно 
представить себе 
выполнение какого-либо 
проекта без технически 

грамотно составленного плана или 
дорожной карты, которые бы описывали 
все сложности и этапы проектирования. 
Каждая организация, будь то стартап 
или международная корпорация, 
заинтересована в успешной реализации 
задуманных перспектив. 

В
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рис. 1. дорожная карта проекта

Таблица 1. Этапы ЖЦ проекта

Наименование Описание Актуальность

Планирование
Помогает разработать подробный план действий на каждой 
стадии проекта. Позволяет определить ресурсы, необходимые 
для выполнения проекта, бюджет и график выполнения работ.

Согласно исследованию (2022), 71% опрошенных организаций 
используют программное обеспечение (ПО) для управления 
проектами, 20% доверяют собственным решениям для этих 
целей, а 12% применяют инструменты, не относящиеся к 
категории сервисов для управления проектами.

Управление  
ресурсами

Включает в себя управление людьми, материальными и 
финансовыми ресурсами, необходимыми для выполнения 
проекта. Позволяет сократить затраты и оптимизировать 
использование ресурсов.

Построение динамического норматива позволяет заполнить 
методическую нишу оценки финансово-экономического 
состояния предприятия. Является измерителем эффективности 
(результативности) управления ресурсами. Дает информацию 
для принятия решений и обосновывает систему мониторинга 
динамики предприятия.

Управление  
рисками

Позволяет идентифицировать риски и разработать стратегии 
для их снижения или устранения. Помогает сократить 
возможные задержки во времени и дополнительные, связанные 
с расходами, риски.

Процесс анализа рисков не может быть сведен в единую 
статистику, однако есть некоторые переменные, которые 
должны присутствовать в любом процессе анализа для 
достижения его эффективности.

Контроль  
качества

Дает возможность контролировать качество работ на каждой 
стадии проекта, обеспечить соответствие продукта или услуги 
требованиям и ожиданиям заказчика, заинтересованных сторон.

Исследования Р. В. Агиней и Д. С. Скворцова демонстрируют 
необходимость включения контроля качества на каждом этапе 
проекта.

Управление 
изменениями

Предоставляет функции управления изменениями, которые 
могут возникнуть в процессе выполнения проекта. Позволяет 
принимать быстрые и эффективные решения, минимизирующие 
отрицательное влияние изменений на проект.

Исследования Билла Манка, Роберта Кигана, Лизы Ласкоу Лаэ, 
Дебра Э. Мейерсона, Дональда Салла, Кэтрин М. Хадсон,  
Пола Ф. Леви установили, что модуль управления изменениями 
позволяет повысить эффективность проекта от 20% до 60%  
в зависимости от сложившейся на рынке ситуации.

Оценка проекта
Способствует оценке результатов проекта. Позволяет сделать 
выводы, которые могут быть использованы для улучшения 
процесса выполнения проекта.

С применением различных методологий можно добиться 
грамотной оценки проекта, что позволит избежать неудач  
на финальной стадии проекта.

И хотя для каждой из них требуется индивидуальный подход, все 
проекты имеют схожую структуру. Другими словами, независимо от того, 
какая методология выбрана для управления проектом, всегда будет 
прослеживаться четкая структура: начало, середина и завершение. Это и 
будет являться – жизненным циклом (ЖЦ) проекта. Как и любой процесс,  
ЖЦ должен регулироваться, а значит управляться.

Управление жизненным циклом (УЖЦ) проекта необходимо для 
обеспечения благоприятного исхода проекта, выполненного в соответствии 
с предъявляемыми к нему требованиями, целями и ожиданиями 
заинтересованных сторон. Такая концепция, в теории, помогает эффективно 
планировать и организовывать работу, руководить ресурсами и рисками, 
контролировать качество и принимать правильные решения в ходе 
реализации проекта.

При сформированном понимании 
в подходах к исполнению 
концепции управления жизненным 
циклом происходит разработка 
блоков проекта. За каждый блок 
отвечает отдельная структурная 
единица, грамотная и комплексная 
работа которой невозможна без 
взаимодействия друг с другом. 

ГОСТ ИСО 9004-1-94 
предусматривает определенную 
структуру системы качества, 
в которой отражены все виды 
деятельности, оказывающие влияние 
на качество, являющиеся типичными 
этапами ЖЦ продукции. На рис. 2  
представлена доработанная 
схема с учетом цифровизации 
современных процессов 
деятельности машиностроительных 
предприятий для ТЭК, приуроченных 
к «Индустрии 4.0».

Рассматривая концепцию УЖЦ 
с точки зрения инновационного 
проекта, стоит отметить, что 
реализацию любого плана сообразно 
начинать с разработки технического 
задания на основании первичных 
требований к изделию. 

Следом стоит производить 
анализ рынка внедряемого или 
уже существующего продукта, что 
невозможно без сегментации рынка и 
последующего составления портрета 
потребителя. Такой блок проекта 
можно назвать маркетинговым. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/gubkin3-2023-2
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рис. 2. Этапы ЖЦ с точки зрения системы качества

Дальнейшее определение объема 
рынка и его динамики формирует 
понятие об объемах продаж в 
выделенных сегментах, что при 
определенной ориентировочной 
стоимости изделия помогает при 
анализе конкурентов и выявлении 
конкретных преимуществ. По 
итогу работы блока формируется 
маркетинговая документация.

Таблица 2. Плюсы и минусы внедрения УЖЦ

Плюсы Минусы

Улучшение качества продукции Сложность

Концепция позволяет обеспечить контроль качества продукции на всех этапах жизненного цикла.  
Это обеспечивает обнаружение возможных проблем на ранних сроках, предотвращает их появление 
в будущем, расширяет возможности по их устранению, что повышает качество продукции.

УЖЦ может быть сложной и трудоемкой 
системой, особенно если внедрение 
происходит впервые. Необходимо обучение  
и опыт для успешного управления проектом  
в соответствии с УЖЦ.

Увеличение производительности Реактивность

Внедренная концепция дает возможность управлять ресурсами проекта более эффективно,  
что приводит к улучшению производительности и снижению затрат.

Процесс внедрения может привнести 
изменения в организационной культуре  
и в подходе к управлению проектами,  
что может вызвать недовольство и резкое 
противодействие.

Снижение рисков Затраты

УЖЦ включает в свой функционал возможность проводить анализ и оценку рисков на каждом этапе 
жизненного цикла проекта, а значит принимать меры по управлению рисками. Это позволяет снизить 
риски и предотвратить возможные проблемы.

Могут потребоваться дополнительных 
затраты на обучение персонала, 
разработку новых процессов и систем, что 
может быть недоступно для некоторых 
машиностроительных предприятий.

Повышение коммуникативности при выполнении задач

Функционирующая концепция предусматривает взаимодействие между всеми участниками проекта 
на каждом этапе жизненного цикла, что способствует улучшению коммуникации между участниками 
проекта и повышению эффективности работы.

Увеличение конкурентоспособности

Действующая система УЖЦ помогает улучшать качество продукции, снижать затраты и повышать 
производительность, что повышает конкурентоспособность машиностроительного предприятия на рынке.

Параллельно с составлением плана продвижения и реализации продукта 
по сегментам, логично проводить разработку дизайн-проекта. Работа данного 
блока подразумевает под собой создание графического изображения 
проекта, отвечающее требованиям полного представления о внешнем виде 
конечного изделия, порядке его пользования, что, в конце концов отображает 
ключевые особенности продукта. На текущем этапе стоит задумываться о 
возможном расширении модельного ряда. Разрабатываемое изделие должно в 
обязательном порядке подтверждаться расчетами на выполнение технических 
характеристик. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/onyxspb
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Таблица 3. Системы для управления и отслеживания этапов ЖЦ проекта

Наименование Описание Функциональность

PLM 
(Product Lifecycle 
Management)

Управление данными в едином 
информационном пространстве 
на протяжении всех этапов УЖЦ.

В настоящее время приходится констатировать, что реальная функциональность 
систем класса PLM, позиционируемых как интегрированная совокупность 
автоматизированных систем, охватывает лишь этап конструкторско-технологической 
подготовки производства (КТПП) изделия.

MDM-системы

Управление справочной 
информацией. Их главная 
цель – обеспечить единство 
представления массивов данных 
во всех информационных 
системах.

Такой тип решений позволяет решить проблемы несоответствия, дублирования  
и несопоставимости данных, это простые линейные справочники, в которых не 
требуется какая-либо сложная логика, например, справочники стран или валют.  
Самый многочисленный набор справочных данных, с которыми приходится работать.

ERP - система

Управление всеми аспектами 
бизнеса, включая процессы  
в таких сферах, как финансы, 
кадры, производство, цепочка 
поставок, услуги, закупки и т. д.

В настоящее время модель ERP включает в себя следующие подсистемы:
• управление запасами;
• управление снабжением;
• управление сбытом;
• управление производством;
• планирование;
• управление сервисным обслуживанием;
• управление финансами.

Система управления 
производством (MES)

Оптимизация производственного 
процесса путем мониторинга, 
отслеживания, документирования 
и контроля всего жизненного 
цикла производства.

Функциональность производственных систем MES:
• приведение производственных мощностей в действие;
• сбор информации, связанной с производством;
• планирование;
• ведение контроля качества;
• установление связи между персоналом и оборудованием, между производством 
и поставщиками и т.д.;
Этап эксплуатации, на котором важную роль приобретает учет фактических 
технических характеристик изделия, учет его ТОиР, управление надежностью изделия, 
также требует применения специализированного программного обеспечения в 
зависимости от реализуемой методологии эксплуатации и обслуживания изделия.

ILS - система

Выполнение фикций 
интегрированной логистической 
поддержки, которая решает 
следующие задачи.

Функциональность систем ILS:
• формирование эксплуатационной модели изделия;
• планирование начального МТО и для стационарного периода эксплуатации;
• расчет норм расхода запасных частей;
• оптимизация параметров организации системы технической эксплуатации;
• обработка и анализ данных об эксплуатации 

на основе данных мониторинга эксплуатации;
• анализ надежности методами деревьев неисправностей;
• системы технического обслуживания, ремонта и модернизации.

Системы технического 
обслуживания, ремонта  
и модернизации (MRO)

Управление ТОиР транспортных 
средств и вооружения и с учетом 
возможного участия в них 
производителя (поставщика) 
техники.

Функциональность систем MRO:
• решение и информационное обеспечения задач сервисного обслуживания техники;
• управление сроками службы и процессом списания;
• оптимизация структуры и численности парка;
• поддержка территориально распределенной инфраструктуры ТОиР и т. д.

Система FRACAS 
(менеджмент качества)

Передача сообщений об отказах, 
анализа и внесения исправлений.

Это производственная система, обычно, но не обязательно представленная 
программным обеспечением, которая обеспечивает процессы классификации  
и анализа причин отказов в процессе производства, планирования корректирующих 
действий в ответ на эти отказы, а также отчетность по каждому этапу. Обычно такая 
система используется в производственной среде для сбора данных, записи и анализа 
системных отказов. FRACAS оперирует несоответствиями продукции или процесса, и 
связанными с ними коренными причинами, чтобы помочь в определении и реализации 
корректирующих действий.

в формате технологических процессов 
изготовления и сборки деталей или 
узлов в соответствии с ЕСТД.

Как итог, необходим блок экономики 
и финансов, предназначенный для 
планирования доходных и расходных 
частей проекта, определения 
инвестиционных параметров. В 
рамках текущего блока на основании 
конструкторско-технологической 
документации решаются задачи 
расчета затрат на реализацию 
проекта, определения себестоимости 
и цены готового изделия, происходит 
составление бюджетов реализации 
проекта с определением вариантов 
его финансирования. Конечная 
цель – обоснование экономической 
целесообразности реализации проекта 
и определение его привлекательности 
для инвестора.

По принципу такого планирования, ключевыми системами для введения 
проектной деятельности и отслеживания всех связанных с этим процессами 
за частую применяют программные продукты систем контроля УЖЦ, которые 
берут на себя обязанности некой социальной сети в рамках предприятия. Эти 
системы выступают в качестве системы документа оборота, общения во время 
рабочих процессов по проекту, фиксаторами выполненной работы  
и имеют целый набор функционала, направленный на эффективную работу. 

Одной из главных целей УЖЦ является оптимизация процессов разработки 
и производства продукта, что, как уже выяснилось, приводит к росту 
динамики производства. Иными словами, необходима система, позволяющая 
отслеживать все необходимы процессы и выполненные задачи по проекту  
и видеть динамику развития. Интегрированная система УЖЦ – рис. 3.

Реализация концепции УЖЦ предполагает предварительную разработку 
и поддержание соответствующей архитектуры сложной организационной 
системы, которую образуют предприятия, процессы, технологии, ресурсы, 
информация и пр., объединенные ЖЦ на всех его этапах. Очевидно, чем 
сложнее организационная система, тем труднее обеспечить согласованное 
и эффективное взаимодействие разнородных компонентов и получить 
максимальную отдачу. Чем эффективнее удается справиться со сложностью 
систем, тем выше вероятность получения реальной выгоды и достижения 
целей. 

рис. 3. пример интегрированной системы уЖЦ

Необходимо иметь обоснование выбора используемых при изготовлении 
продукта ресурсах (как с точки зрения конструкторских требований, так и на 
основании экономических показателей). Текущий блок может быть назван 
конструкторским. На современных предприятиях в условиях цифровизации 
изготавливается также электронная модель изделия (ЭМИ), соответствующая 
требованиям электронной конструкторской документации. По итогу блока 
формируется комплект конструкторской документации в соответствии с ЕСКД.

В рамках решения задачи выбора метода изготовления, сборки и монтажа 
изделия подключается блок технологической подготовки производства. 
Технология и организация производства должна отвечать всем, заданным 
в конструкторской документации параметрам, при условии минимизации 
затрат материалов, времени и прочих ресурсов при безусловном обеспечении 
требуемого качества изделия. При необходимости может быть произведена 
разработка оснастки и вспомогательных приспособлений. Выпуск партии 
изделия невозможен без расчета необходимого объема производства, 
подбора требуемого оборудования, подсчета необходимой площади, после 

которых становится возможным 
приступить к проектированию 
и планировки производства. По 
окончании описанных процедур 
потребуется произвести анализ 
текущих мощностей предприятия 
с загрузкой на изготовление 
партии изделий согласно 
маркетинговой документации, 
что должно подтверждать 
способность предприятия в 
обеспечении требуемого объема 
по выпуску продукции. По итогам 
работы текущего блока должен 
быть сформирован комплект 
технологической документации  
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Таким образом, реализация концепции УЖЦ подразумевает применение 
разнородных интегрированных между собой программных систем классов 
PLM (CAE/CAD/CAM/PDM), MDM, ERP, MES, ILS, MRO, FRACAS, которые 
используют данные единого информационного пространства, включающего 
ЭМИ, а также процессы, ресурсы и контрагентов. 

Концепция управления жизненным циклом, обладая сложной 
организационной структурой высокого порядка, подразумевает высокую 
культуру производства, высокую культуру работы с данными и высокую 
эффективность взаимодействия исполнителей на каждом этапе реализации 
проекта и производства продукта.

Такое согласование строится на внедрении комплекса программных 
продуктов, обеспечивающих выполнение поставленных задач, связанных 
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с планированием, управления 
данными, предоставлением 
информации и управления 
коммуникациями команды проекта. 
Грамотная постановка организации 
с применением системы управления 
жизненным циклом в конечном 
итоге способствует достижению 
максимальной эффективности 
производства и положительному 
экономическому эффекту – росту 
прибыли предприятия.

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/pentrimax
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Импортозамещение в 2023 году становится  
все более актуальной темой для обсуждения среди 

энергетиков. Немаловажную роль  
в этой дискуссии занимает вопрос того, как 

обслуживать то импортное оборудование, которое 
уже работает в России. 

А главное – где найти специалистов? 
О том, насколько высока потребность в таких 

работниках и опыте создания лаборатории 
неразрушающего контроля, рассказал генеральный 

директор ООО «Русь-Турбо» Олег Дмитриев. 

Олег Викторович ДМИТРИЕВ –  
генеральный директор ООО «Русь-Турбо»

«Со всеми этими методами  
мы работали и раньше. Наиболее 
сложным из них является 
вибродиагностика –  
она самая затратная с 
точки зрения подготовки 
специалистов. И хотя виды 
контроля для нас не основной 
вид деятельности, он все 
равно жизненно необходимый 
в ходе ремонта. Начиная от 
входного контроля и заканчивая 
отчетной документацией – все 
это требует регулирования. 
Вплоть до приемки качества 
бетона: когда ставишь турбину 
на фундамент – на бетон – 
необходимо убедиться, что вся 
строительная часть выполнена 
верно. С этой точки зрения 
подобный ресурс полезно иметь 
у себя, не прибегая постоянно к 
сторонней помощи. Лаборатория 
же позволит нам процессы 
проверок перевести под общее 
управление, из-за чего работать 
станет проще. Облегчится и 
организационный вопрос: можно 
будет самим планировать, каких 
людей и куда ставить, где и какое 
оборудование задействовать. 
Это удобство планирования и 
управления.

Что касается качества работы, 
то тут каких-то изменений 
не предвидится. Ведь любой 
контроль проводится либо 
собственными силами, либо 
силами партнеров-подрядчиков 
по одним и тем же стандартам. 
И качество обеспечено в любом 
случае. Поэтому здесь мы скорее 
говорим об оперативности, 
скорости реагирования, удобства 
для заказчиков, удобства для  
нас самих. Эти преимущества  
мы однозначно можем выделить 
уже сейчас, и надеемся, что 
скоро их смогут оценить и наши 
клиенты». 

ООО «Русь-Турбо»
195253, Санкт-Петербург, 

ш. Революции, д. 58, лит. А, пом. 24
тел. (812) 992-38-25

e-mail: info@russturbo.ru
https://russturbo.ru

Перспективы 
кадровых изменений

Лаборатория 
неразрушающего контроля

Тенденции в кадровой политике 
в этом году не сильно отличаются 
от тех, что были в 2022 году. Как 
отметил генеральный директор 
Олег Дмитриев, количество заказов 
по обслуживанию импортного 
оборудования по-прежнему растет. 
«Число заказов увеличивается – 
это влечет за собой потребность 
расширения штата персонала, чем 
мы сейчас активно занимаемся. 
В начале 2023 года, каких-
то кардинальных изменений, 
относительно прошлого года,  
не произошло. Нам по-прежнему 
нужны специалисты, имеющие 
опыт работы с вращающимся 
импортным оборудованием, –  
это паровые, газовые турбины  
и компрессоры. 

Однако, специалистов нужной 
нам квалификации и с опытом 
работы по обслуживанию 
импортного оборудования, найти 
достаточно трудно. Поэтому 
приходится брать наиболее 
подготовленных людей из тех, 
кого удается найти, и обучать их 
непосредственно на предприятии. 
При этом, каких-то изменений в 
обучении своего персонала мы не 
вводили – все осталось в штатном 
режиме. Как мне кажется, работник 
должен собственными руками под 
руководством наставника  
все сделать, чтобы запомнить  
и суметь повторить этот процесс 
в будущем. Такой метод наиболее 
результативный». 

Однако, важные изменения в 
работе «Русь-турбо» в этом году 
все-таки ожидаются: компания 
готовится к запуску лаборатории 
неразрушающего контроля. 

«Раньше для обследования 
турбин и вспомогательного 
оборудования мы пользовались 
услугами наших партнеров, но не 
всегда это было удобно. Появился 
запрос на создание собственной 
лаборатории. Потребность в ней 
особенно обострилась в 2022 году, 
в связи с ростом числа заказов. 
Подготовкой лаборатории мы 
занялись в середине прошлого 
года: обучали персонал, закупали 
дорогостоящее оборудование. 
Сейчас ждем получения 
сертификата государственного 
образца для полноценного 
запуска». 

Объектами контроля 
лаборатории станут 
оборудование электроэнергетики; 
системы газоснабжения; 
а также оборудование 
взрывопожароопасных и химически 
опасных производств; оборудование, 
работающее под избыточным 
давлением. Среди методов 
неразрушающего контроля – 
ультразвуковой, вихретоковый, 
вибродиагностический, 
электрический, тепловой, 
визуальный, измерительный 
и контроль проникающими 
веществами. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/russturbo-2023-2


На рис. 1 представлена статистика 
по использованию и внедрению 
ESG-принципов в бизнес-процессы 
российских компаний. На данном 
этапе развития концепции ESG 
наиболее вовлечены крупные 
компании, но тенденция показывает, 
что средний и малый бизнес также 
ведут политику внедрения ESG-
принципов.

В Российской Федерации 
лидирующие позиции в экономике 
страны занимают нефтегазовые 
компании. Именно поэтому 
нефтегазовый сектор обладает 
возможностями и предпосылками к 
реализации ESG-принципов, а также 
к созданию тенденций к внедрению 
устойчивого развития в остальных 
секторах экономики России.

Стоит отметить, что на данном 
этапе широкое распространение 
получили так называемые ESG-
рейтинги. 

Например, такие российские 
компании как RAEX, РСПП, Сбер и 
другие на основе открытых данных 
компаний ежегодно предоставляют 
оценку бизнес сообществам по 
различным критериям, хотя единый 
подход к формированию ESG-
рейтингов пока отсутствует.

Оценка блока Environmental (E)  
отражает учет экологических 
рисков в деятельности компании 
и улучшение экологических 
показателей, куда входят: система 
экологического менеджмента, 
водопользование, атмосферное 
загрязнение, землепользование, 
отходы и упаковка, энергетическая 
эффективность, биоразнообразие, 
изменение климата, данный аспект 
сводится в основном к снижению 
негативного воздействия на 
окружающую среду в результате 
хозяйственной деятельности 
человека.

Перспективы  
использования ESG-принципов 
в нефтегазовом секторе экономики
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В настоящее время ESG-концепция, или как по-другому ее еще называют – концепция устойчивого развития, 
набирает стремительную популярность. Основное значение внедрения данного механизма в бизнес-
процессы заключается в «удовлетворении потребностей нынешнего поколения, без ущерба для возможности 
будущих поколений удовлетворять свои собственные потребности». Сам термин ESG включает в свое 
определение три составляющие: экологический (E), социальный (S) и управленческий (G) аспекты, это 
означает, что любая коммерческая деятельность в контексте устойчивого развития должна соблюдать 
данные ESG-принципы.

России еще в 
начале 20 века 
академик В. И. 
Вернадский в 
своей знаменитой 
теории ноосферы 
поднимал вопросы 

устойчивого развития и связи 
человека и природы, но истоками 
ESG-концепции принято считать 
конец 20 века, а именно начало 
развития деятельности ООН и 
ряда других международных 
организаций.

Впервые концепция устойчивого 
развития была представлена на 
международном уровне в 1987 году 
в докладе «Наше общее будущее» 
Всемирной комиссии ООН по 
окружающей среде и развитию, а 
уже в 2015 году в Рио-Де-Жанейро 
на заседании Генеральной 
Ассамблеи ООН были приняты  
17 Целей устойчивого развития  
и 169 соответствующих задач. 

В настоящее время вопросами 
устойчивого развития и ESG 
концепцией занимаются 
такие российские ученые, как 
Растеряев К. О., Хуснутдинова 
Э. С., Никитина Ю. А., Богданов  
В. Л., Лахтин А. Н.

В частности, в РГУ нефти 
и газа (НИУ) им. И. М. 
Губкина проблематикой ESG-
трансформации занимается 
профессор кафедры 
термодинамики и тепловых 
двигателей Бессель В. В., а 
именно аспектами, связанными 
с возможностью перехода на 
возобновляемую и альтернативную 
энергетику.

В

С. Е. АНИСИМОВА – к.э.н., доцент РГУ нефти и газа (НИУ) имени И. М. Губкина 
Д. Ю. СЕРИКОВ – д.т.н., профессор РГУ нефти и газа (НИУ) имени И. М. Губкина
В. В. ЖАРКОВА – магистрант РГУ нефти и газа (НИУ) имени И. М. Губкина

Рис. 1. Использование и внедрение ESG-принципов в российский бизнес
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Одним из доступных 
инструментов обеспечения 
и достижения экологической 
безопасности является 
сертификация по международному 
стандарту ISO 14001. В Российской 
Федерации было введен в 2017 
году ГОСТ Р ИСО 14001-2016. 
Настоящий стандарт идентичен 
международному стандарту 
ИСО 14001:2015 «Системы 
экологического менеджмента. 
Требования и руководство по 
применению» (ISO 14001:2015 
«Environmental management  
systems – Requirements with guidance 
for use»). 

Стандарт содержит требования 
к системе экологического 
менеджмента и подходит для 
организаций любой отрасли.

Оценка блока Social (S) 
представляет собой учет 
социальных рисков в деятельности 
компаний. К социальным аспектам 
деятельности компании относятся 
соблюдение прав человека, забота 
о сотрудниках и создание достойных 
и безопасных условий труда, 
налаживание взаимоотношений с 
местным населением и инвестиции 
в развитие территорий деятельности 
компании.

Необходимо отметить высокий 
уровень развития социального 
блока ESG в российских 
нефтегазовых компаниях –  
ПАО «Газпром», ПАО «Роснефть», 
ПАО «Транснефть», ПАО «Татнефть» 
и др.

Оценка Governance (G) блока 
подразумевает рассмотрение 
вопросов корпоративного управления 
и деловой этики. Например, 
осуществляется ведение прозрачного 
управления и корпоративных 
документов по тематике ESG, а также 
поощряется создание инструментов 
мотивации персонала и развитие 
собственной стратегии устойчивого 
развития компании. 

В настоящее время многие 
нефтегазовые компании (ПАО 
«Газпром», ПАО «Татнефть», ПАО 
«Газпром нефть», ПАО «Роснефть») 
для методологической основы 
при составлении отчетов по ESG 
используют следующие нормативно-
правовые стандарты:
• Стандарты отчетности в области 

устойчивого развития Глобальной 
инициативы по отчетности (версия 
GRI Standards);

• Базовые индикаторы 
результативности Российского 
союза промышленников и 
предпринимателей (РСПП);

• Руководство по добровольной 
отчетности в области устойчивого 
развития в нефтегазовом секторе 
IPIECA/API;

• Международный стандарт 
ISO:26000 «Руководство по 
социальной ответственности»; 

• Социальная хартия российского 
бизнеса; 

• Показатели отчетности 
организаций о вкладе в достижение 
Целей устойчивого развития 
(UNCTAD).

Для улучшения 
внедрения ESG-концепции 
необходимы закрепленные 
на законодательном уровне 
требования к составлению 
отчетности по устойчивому 
развитию по всем трем 
критериям ESG. Безусловно, 
в России есть требования в 
сфере охраны окружающей 
среды и труда и промышленной 
безопасности, но они не совсем 
соответствует ESG-отчетности.

Тем не менее, в настоящее 
время создается нормативная 
база для льготного 
финансирования зеленых 
проектов. 14 июля 2021 года 
Распоряжением Правительства 
РФ № 1912-р «Об утверждении 
целей и основных направлений 
устойчивого (в том числе 
зеленого) развития 
Российской Федерации» были 
сформулированы следующие 
основные направления 
устойчивого (в том числе 
зеленого) развития в России: 
1) обращение с отходами; 
2) энергетика; 
3) строительство; 
4) промышленность; 
5) транспорт и промышленная 

техника; 
6) водоснабжение и 

водоотведение; 
7) природные ландшафты, 

реки, водоемы и 
биоразнообразие; 

8) сельское хозяйство.

Рис. 2. Примерная система показателей аспектов ESG-концепции для составления отчетности

Экологический аспект социальный аспект Управленческий аспект

•	 Объем	выбросов	парниковых	газов

•	 Объем	водозабора	и	потребления		
воды

•	 Уровень	влияния	на	землепользование	
и	экосистемы

•	 Площадь	изъятых	земель		
для	хозяйственной	деятельности

•	 Объем	производимых	ТБО

•	 Доля	материалов,		
подвергаемых	вторичных	обработке

•	 Количество	и	площадь	участков	
хозяйственной	деятельности		
в	охраняемых	природных	территориях

•	 Энергоемкость	выпускаемой		
продукции

•	 Количество	и	доля	вновь	нанятых	
сотрудников,	и	их	доход	за	отчетный	
период

•	 Экономический	эффект		
от	производства	и	распределения	
экономических	благ

•	 Затраты	на	НИОКР

•	 Сведения	об	инвестициях	в	
инфраструктуру	
и	поддержку	сферы	услуг

•	 Объем	инвестиций	на	реализацию	
социального	аспекта

•	 Мотивация	и	социальная	
поддержка	персонала

•	 Эффективное	формирование	
и	развитие	кадрового	состава

•	 Защита	конкуренции

•	 Противодействие	коррупции

•	 Финансовая	устойчивость

•	 Здоровье	и	безопасность	
потребителей

•	 Об	объеме	финансовых	потерь	
от	неэтичного	ведения	бизнеса	

•	 Раскрытие	нефинансовой	
отчетности

•	 Состав	высшего	руководящего	
состава
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Более того 21 сентября 2021 года  
было принято Постановление 
Правительства РФ № 1587 «Об 
утверждении критериев проектов 
устойчивого (в том числе зеленого) 
развития в Российской Федерации и 
требований к системе верификации 
проектов устойчивого (в том числе 
зеленого) развития в Российской 
Федерации». 

Данные Сбербанка в 2021 году 
показывают, что управленческий 
аспект находится на среднем уровне 
развития в российских компаниях. 
С одной стороны, во многих 
компаниях уже внедрены некоторые 
ключевые практики: например, 
инструменты мотивации сотрудников 
в зависимости от их личного 
результата; внутренние правила, 
защищающие интересы акционеров; 
стратегии развития; управление 
рисками. С другой стороны, все еще 
наблюдается недостаточный уровень 
проработки таких тем, как системное 
стратегическое управление ESG-
факторами и ответственные цепочки 
поставок.

Как уже было упомянуто ранее, для 
нефтегазовых компаний, достижение 
принципов ESG имеет особое 
значение, во многом оказывающее 
влияние на экономическую 
составляющую. 

Таким образом, в бизнес-
сообществе сектора НГК 
усиливается тенденция к 
составлению отчетности по 
устойчивому развитию и внедрение 
различных ESG практик. 

Так же необходимо отметить, 
что наблюдается системное 
стратегическое управление ESG-
факторами, позволяющее бизнесам 
выходить на более эффективный 
уровень. С каждым годом 
увеличивается число критериев для 
ESG-оценки компаний. В нынешних 
условиях непрерывных изменений 
управление бизнесом не может 
быть достаточно эффективным без 
относительно новых практик.

Оценка компаний проводится по 
определенным критериям, на рис. 2 
представлена система показателей 
устойчивого развития, которая 
может быть применима для любой 
нефтегазовой компании.

Стоит отметить, что на 
практике отчетность от компаний 
предоставляется не всегда в 
систематизированном и полном 
виде, что усложняет объективную 
оценку по показателям концепции 
устойчивого развития. При этом 
большая часть информации о 
различных процессах представлена 
в текстовой форме, и лишь 
малая доля имеет форму 
систематизированных числовых 
данных, позволяющих проводить 
анализ и количественную оценку.

Табл. 1 показывает распределение 
некоторых нефтегазовых компаний 
России по ESG критериям. Таким 
образом в первую тройку лидеров 
входит ПАО «НК «Роснефть», ПАО 
«СИБУР Холдинг», ПАО «НОВАТЭК». 
Каждый ESG фактор разделен на 
субфакторы и индикаторы. 

Всего 210 индикаторов, из которых 
общих порядка 150, использование 
остальных зависит от отрасли. 
По общему рейтингу ESG все 
вышеперечисленные компании 
относятся к категории «средние».

Шкала «ESG-рейтинг» в табл. 1 
соответствует оценки MSCI. Согласно 
MSCI, «лидер» (рейтинг AAA и AA) 
указывает на компанию, лидирующую  
в своей отрасли в управлении наиболее 
значительными рисками. Анализируя 
показатели по каждому из этих 
ключевых вопросов, MSCI оценивает 
компании, которые он оценивает по 
каждому ключевому вопросу, от нуля 
до десяти, при этом ноль указывает на 
практически полное отсутствие риска, 
а десять представляют очень высокую 
подверженность конкретному риску 
или возможности ESG. 

«Средние» (с рейтингом A, BBB 
или BB) компании характеризуются 
неоднозначным или обычным опытом 
управления рисками и возможностями 
ESG по сравнению с аналогичными 
компаниями в отрасли; в то время 
как «отстающие» (с рейтингом B 
или CCC) отстают от своей отрасли 
из-за высокой подверженности 
и неспособности управлять 
значительными рисками ESG.

Любая компания нефтегазового 
профиля и не только сталкивается 
с проектной деятельностью или по-
другому с управлением проектами. 
Проект – комплекс взаимосвязанных 
мероприятий, направленных на 
достижение уникальных результатов 
в условиях временных и ресурсных 
ограничений.

Реализация проектов 
обусловлена повышенной степенью 
неопределенности, что обосновывает 
необходимость тщательного 
анализа факторов, потенциально 
оказывающих влияние на проект. 
В проектном менеджменте для 
управления проектами принято брать 
за основу международный стандарт 
компетентности профессионалов в 
управлении проектами, программами 
и портфелями проектов и программ 
IPMA ICB 4 (СОВНЕТ). 

В данном документе описаны 
ключевые положения, знание 
которых необходимо для успешного 
управления современными проектами. 
На сегодняшний день компания при 
создании проекта руководствуется 
собственной системой управления, 
в которой проекты инициируются 
и управляются в соответствии с ее 
стратегией и видением, которая 
обеспечивает устойчивое развитие 
организации.

Таким образом, ESG-подход тесно связан 
с управлением проектами в связи с тем, 
что реализация инновационных проектов 
обусловлена повышенной степенью 
неопределенности, что обосновывает 
необходимость тщательного анализа факторов, 
оказывающих значительное влияние на проект. 
Внедрение ESG инструментов в проектную 
деятельность, несомненно, является актуальным 
направлением и может быть рассмотрено  
в разрезе идентификации и оценки рисков.

ВЫВОДЫ:
1. ESG-трансформация является отличным

инструментом для стимулирования и развития
российских компаний, а также для управления
и решения многих экологических, социальных
и управленческих проблем, таким образом
компании могут создавать более высокую
стоимость бизнеса для акционеров и для
общества в целом;

2. В долгосрочной перспективе крупные
нефтегазовые компании понимают
необходимость внедрения механизмов
устойчивого развития, но зачастую
ESG-трансформация связана с материальными
вложениями и реструктуризацией бизнес-
процессов. Тем более что зачастую компании
нефтегазового сектора обладают большими
конкурентными преимуществами для реализации
ESG подхода в своей деятельности;

3. По результатам проведенного анализа и
доступной открытой информации было выявлено,
что российские нефтегазовые компании
находятся на среднем уровне развития
ESG-принципов, что показывает необходимость
продвижения концепции устойчивого развития
в структурные подразделения предприятий или
даже создание отдельных направлений
по стратегии ESG.
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Таблица 2. Шкала рейтинга ESG MSCI

статус компании оценка числовой балл

лидер
AAA 8.571–10.000

AA 7.143–8.570

среднее положение

A 5.714–7.142

BBB 4.286-5.713

BB 2.857–4.285

отстающий
B 1.429–2.856

CCC 0.000–1.428

Таблица 1. ESG-рэнкинг (рейтинг) российских нефтегазовых компаний по RAEX

Место название E аспект S аспект G аспект Шкала ESG-рейтинга

1 ПАО	«НК	«Роснефть» 12 10 12 A

2 ПАО	«СИБУР	Холдинг» 15 12 6 A

3 ПАО	«НОВАТЭК» 7 15 26 A

4 ПАО	«ЛУКОЙЛ» 11 9 33 A

5 ПАО	«Газпром» 10 29 37 BBB

6 ПАО	«Газпром	нефть» 30 16 32 BBB

7 ПАО	«ГМК	«Норильский	никель» 34 13 29 BBB

8 ПАО	«Транснефть» 19 56 53 BBB

9 ПАО	«Татнефть» 40 53 15 BB

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/radio-service


Повышение экономической 
эффективности нефтепере-
рабатывающих заводов  
в результате применения регенерации 
катализаторов гидропроцессов  
по технологии «вне реактора»
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сновным 
крупнотоннажным 
процессом 
нефтепереработки, 
обеспечивающим 
производство 

дизельных и реактивных топлив, а 
также подготовку сырья для других 
процессов нефтепереработки 
(каталитический риформинг, 
изомеризация, каталитический крекинг, 
гидрокрекинг) является гидроочистка 
различных нефтяных дистиллятов.

О Каталитические системы процесса 
гидроочистки в ходе эксплуатации 
теряют первоначальную активность 
и к концу цикла, дезактивируясь, 
перестают обеспечивать 
необходимую глубину удаления 
серы, азота, ароматики. Помимо 
невозможности выпуска продукции 
требуемого качества при штатной 
производительности проблемы 
при работе технологических 
установок могут также возникнуть 
из-за критических ограничений, 

А. Б. ГОЛУБЕВ – генеральный директор ООО «Новокуйбышевский завод катализаторов»  
(ред. И. М. КУрГУзОВ, ООО «РН-Драгмет»)

Экономика Российской Федерации, начиная со второй декады XXI века, испытывает на себе непрекращающиеся 
«удары» Запада и многократные попытки подрыва во всех без исключения отраслях. В 2022 году санкционному 
давлению подверглась, в том числе, и российская нефтепереработка – одна из ключевых сфер промышленности. 
Учитывая, что в последнее время катализаторы гидроочистки на российском рынке были представлены,  
в основном, зарубежными компаниями, многие из которых с весны прошлого года прекратили поставки, вопросы 
максимального использования ресурса и потенциала катализаторов, отработавших один или даже два цикла 
эксплуатации, приобретают одно из ключевых значений. Таким образом, в данном материале рассмотрим 
опыт «НК «Роснефть» в продлении «жизненного цикла» катализатора путем проведения его регенерации 
по технологии «вне реактора» («ex-situ») для максимально возможного восстановления его каталитической 
активности при повторном использовании в целях обеспечения и поддержания высокой экономической 
эффективности отечественной нефтепереработки.

катализатора совпадают с прогнозом 
цикла работы катализатора и 
совмещены с плановыми ремонтами 
установки в целом, то НПЗ, как 
правило, заблаговременно планирует 
решения и осуществляет поставку 
новой каталитической системы 
для перегрузки. Если же останов 
технологической установки происходит 
внепланово из-за ускоренного или 
непрогнозируемого ухудшения 
качества выпускаемой продукции, 
или достижения критических 
эксплуатационных параметров, то 
тогда экономические потери НПЗ от 
недовыпуска продукции становятся 
довольно значительными. Несмотря 
на то, что затраты на катализатор для 
процесса гидроочистки составляют в 
себестоимости, например, дизельного 
топлива в среднем всего до 1,5%, 
влияние работы катализатора на 
эффективность предприятия в целом 
крайне велико.

Дезактивация катализатора может 
быть как обратимой из-за отложения 
углерода/серы, так и необратимой 
из-за накопленных из сырья 
каталитических ядов, таких как, 
например, мышьяк, диоксид кремния, 
никель или ванадий. При принятии 
решения о регенерации катализатора 
«ex-situ» важно понимать причину 
дезактивации и ожидаемую 
активность после промышленной 

Так как относительная 
объемная активность (RVA) 
регенерированного катализатора 
обычно составляет 75–85% от 
активности свежего, добавка 
10–20% свежего катализатора 
позволяет нивелировать такую 
потерю активности и достигать 
необходимой продолжительности 
цикла. 

Регенерация «ex-situ», если 
это технически возможно, 
обычно экономически более 
привлекательна, чем покупка 
свежего катализатора. Повторное 
использование регенерированного 
катализатора освобождает НПЗ от 
оплаты таких составляющих, как 
тщательно изготовленный носитель 
с контролируемой структурой пор и 
металлы, нанесенные на носитель 
для придания катализатору его 
активности. К особенностям 
повторного применения 
регенерированных катализаторов 
относится и то, что качество 
нерегенерированного катализатора 
(прочность, средняя длина, яды 
и т.д.) будет неизвестно до тех 
пор, пока он не будет выгружен, 
отобран и проанали-зирован. Из-
за этой особенности практически 
невозможно провести регенерацию 
и повторно загрузить ту же партию 
во время капитального ремонта. 

связанных с аппаратурным 
оформлением реакторного блока 
или технологической установки в 
целом. Исходя из индивидуальных 
особенностей каждого НПЗ, 
продолжительность цикла работы 
каталитической системы при этом 
может составлять от нескольких 
месяцев до нескольких лет. Для НПЗ 
в таких случаях выход может быть 
только одним – остановка объекта 
для перегрузки каталитической 
системы. Если работы по перегрузке 

регенерации. В ходе регенерации  
«ex-situ» происходит удаление 
углерода/серы посредством 
контролируемого сжигания, в ходе 
которого сводится к минимуму 
повреждение пористой структуры и 
уменьшение площади поверхности 
катализатора. Активность 
регенерированного катализатора 
должна соответствовать 
определенным критериям 
производительности установки 
конкретного НПЗ с учетом ее 
технологических параметров и 
аппаратурного оформления, а также 
состава и свойств применяемого 
сырья. Выдвигая требования 
к качеству регенерированного 
катализатора, НПЗ вместе с 
производителем катализатора, 
как правило, имеют прогнозы 
и решения о схеме загрузки 
реакторов, продолжительности 
цикла, рабочих температурах 
процесса, прогнозах роста перепада 
давления и т.д., что и позволяет 
НПЗ с достаточной достоверностью 
планировать свою производственную 
программу. Следует отметить, что 
перегружаемая каталитическая 
система помимо регенерированного 
катализатора содержит 10–20% 
свежего катализатора основного 
слоя и полностью свежий пакет 
катализаторов защитного слоя. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/rndragmet-2023-2
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Поставка катализаторов и оказание услуг – ООО «рН-Драгмет»

Однако, чтобы свести к минимуму 
время простоя и устранить риск 
применения катализатора низкого 
качества, большинство НПЗ имеют 
замещающую партию катализатора 
необходимого качества до начала 
капитального ремонта, чтобы 
установку можно было запустить 
в соответствии с производственной 
программой НПЗ. Хотя приобретение 
и хранение запасной партии связано 
с некоторыми затратами, ее наличие 
обеспечивает одну из главных 
составляющих эффективности НПЗ – 
стабильность выработки товарной 
продукции.

Еще одной из немаловажных 
причин использования технологии 
регенерации «вне реактора» является 
то, что на сегодня возможности и 
мощности российских предприятий, 
оказывающих подобные услуги, 
целиком покрывают потребности 
всех отечественных НПЗ. Кроме 
того, качественно проведенная 
регенерация открывает дорогу более 
массовому внедрению следующего 
этапа восстановления активности 
катализатора, а именно: реактивации, 
позволяющей за меньшие затраты 
получить на перегрузку катализатор с 
активностью близкой, а в некоторых 
случаях и превосходящей свежие 
образцы катализаторов. 

Сегодня такой комплекс услуг 
(регенерация+реактивация) на 
российском рынке нефтепереработки 
предоставляют, в том числе, 
предприятия, входящие  
в периметр «Роснефти» –  
ООО «Новокуйбышевский завод 
катализаторов» и ООО «РН-кат». 

На установке в Новокуйбышевске, 
введенной в эксплуатацию в 
декабре 2016 года, реализована 
уникальная технология «конвейерной 
регенерации» катализаторов. 

С момента пуска было 
регенерировано более 7,5 тысяч тонн 
катализаторов различных марок от 
ведущих мировых производителей 
(более 30 марок) с 21 предприятия 
нефтепереработки и нефтехимии 
России. Технология реактивации в 
промышленном масштабе освоена  
в ООО «РН-кат» (г. Стерлитамак). 

Загруженные в промышленные 
реакторы каталитические системы 
с реактивированным катализатором 
показали свою прогнозную 
активность и стабильность  
в процессах гидроочистки.

Таким образом, опытные 
разработки и технологии, 
применяемые в «НК «Роснефть», 
свидетельствуют о том, что при 
оценке затрат на перегрузку 
каталитической системы решающим 
фактором становится разница между 
стоимостью свежего катализатора 
(включая логистику) и затратами 
на услуги по регенерации (включая 
логистику и + до15% стоимости 
свежего катализатора на досыпку), 
что в итоге выражается в прямую 
экономию до 75% от стоимости 
свежего катализатора на каждую 
загрузку.

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/sst


Возможности Санкт-Петербургского  
АО «НПФ «Невинтермаш»  
по удовлетворению потребностей промышлен-
ности в центробежных компрессорных 
машинах и в их эффективной эксплуатации
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В. Е. Кузьмин, Л. В. ТиТоВа, П. В. КороЛЕВ, Л. К. ЧЕрняВсКий – АО «НПФ «Невинтермаш»

•	 число	ступеней	Z	=	1…7;
•	 частоту	вращения		

n	=	2900…12	532	об/мин;
•	 диаметр	рабочих	колес		

D2	=	0,28…1,6	м.
Наиболее	сложная	наша	

разработка	–	компрессор	марки	
К485-61-1.	Он	изготовлен	в	двух	
экземплярах	по	заказу	ПАО	
«Славнефть-ЯНОС»	и	сжимает	
многокомпонентный	жирный	
нефтяной	газ	в	установке	
каталитического	крекинга.	
Компрессор	двухцилиндровый,	с	
двумя	мультипликаторами	и	одним	
промежуточным	газоохладителем	
типа	АВО.	Особенности	компрессора:	
почти	полное	геометрическое	подобие	
проточных	частей	цилиндров	низкого	
и	высокого	давления	(ЦНД	и	ЦВД),	
а	также	идентичность	подшипников	
и	концевых	уплотнений	цилиндров.	
В	связи	со	второй	особенностью	
подшипники,	концевые	уплотнения	и	
концы	вала	ЦНД	выглядят	необычно	
миниатюрными	по	отношению	к	
размерам	ротора	и	статора	ЦНД.	Более	
подробное	описание	компрессора	
К485-61-1	приведено	в	[1].

Большинство	созданных	нами	
новых	ЦКМ,	в	том	числе	и	К485-61-1,	
являются	компрессорами	низкого	и	
среднего	давления,	т.е.	развиваемое	
ими	конечное	давление	не	превышает	
10	МПа.	Однако	недавней	своей	
разработкой	(компрессор	марки		
Н48-41-1)	мы	перешагнули	этот	рубеж.

Компрессор	Н48-41-1	предназначен	
для	обеспечения	циркуляции	
водородосодержащего	газа	
в	установке	гидрокрекинга	с	
блоком	разделения	водорода	на	
ПАО	«Орскнефтеоргсинтез».	Он	
в	состоянии	удовлетворять	семи	
вариантам	работы	технологической	
установки.	На	основном	варианте	
(режиме	реакции)	главные	
газодинамические	параметры	
компрессора	таковы:	
•	 номинальная	массовая	

производительность	–	53320	кг/ч;	
•	 конечное	давление	–	15,28	МПа;	
•	 конечная	температура	–	68°С;	
•	 политропный	КПД	–	84%;	
•	 мощность	–	2350	кВт;	
•	 частота	вращения	ротора	–		

11190	об/мин.
Компрессор	представляет	собой	

1-цилиндровую,	2-секционную,	
4-ступенчатую	машину	без	
промохлаждения.	Диаметр	рабочих	
колес	0,4	м.	Секции	расположены	по	
отношению	друг	к	другу	оппозитно.	
Корпус	баррельный,	что	абсолютно	
естественно	при	давлении	больше	
10	МПа.

Помимо	собственно	компрессора,	в	объем	поставки	заказчику	вошли:	
чешская	приводная	паровая	турбина	с	рабочим	диапазоном	частоты	вращения	
10000	–	12000	об/мин,	маслосистема,	система	сухих	уплотнений	(фирмы	John	
Crane)	с	панелью	управления,	фундаментные	рамы,	соединительные	муфты,	
САУиР,	система	контроля	вибрации	и	осевого	сдвига	с	инженерной	станцией	для	
программирования,	клапан	ППЗ,	расходомерное	устройство,	комплект	КИП.

Компрессор	успешно	эксплуатируется	с	2017	года.

АО «НПФ «Невинтермаш» основано 30 лет назад ведущими специалистами по центробежным компрессорам 
«Невского завода», и с тех пор специализируется в области центробежных компрессорных машин (ЦКМ), 
которые выгодно отличаются от других типов турбокомпрессоров (осевых и вихревых) большей надежностью.

Направлениями деятельности фирмы являются: Создание и поставка 
заказчикам новых ЦКМ

1.	 Создание	и	поставка	заказчикам	новых	ЦКМ.
2.		 Модернизация	существующих	ЦКМ	(в	том	числе	импортных)	с	целью	

увеличения	их	производительности,	напора	и	КПД,	либо	с	целью	
приспособления	ЦКМ	к	сжатию	газа	меньшей	плотности.

3.		 Реконструкция	ЦКМ,	под	которой	подразумевается	уменьшение	их	
производительности	или	напора.

4.	 Оперативное	выяснение	причин	неполадок	в	работе	эксплуатируемых	ЦКМ.
5.		 Визуально-метрологическое	обследование	ЦКМ	любых	типов	и	марок	

для	выявления	и	последующего	устранения	обнаруженных	дефектов	и	
недостатков.

6.			Ремонт	ЦКМ.
7.		 Газодинамические	испытания	находящихся	в	эксплуатации	ЦКМ	с	целью	

выяснения	отличия	их	истинных	газодинамических	характеристик	от	
паспортных.

8.		 Оснащение	газовых	ЦКМ	сухими	газодинамическими	концевыми	
уплотнениями	вместо	масляных.

9.	 Консультирование	промышленных	предприятий	по	насущным	вопросам	
эксплуатации	ЦКМ.

Из	перечисленных	направлений	деятельности	фирмы	подробнее	
остановимся	на	четырех	первых.

Это	направление,	наряду	с	
модернизацией	существующих	ЦКМ,	
наиболее	весомое	в	деятельности	
нашей	фирмы.

За	30	лет	мы	поставили	разным	
заказчикам	несколько	десятков	ЦКМ	
восемнадцати	новых	марок.	Созданные	
нами	машины	весьма	разнообразны	по	
газодинамическим	и	конструктивным	
параметрам.	Они	имеют:
•	 объемную	производительность		

по	начальным	условиям		
Qн	=	10…2330	м3/мин;

•	 конечное	давление		
Рк	=	0,109…15,48	МПа;

•	 отношение	давлений		
Рк/Рн	=	1,09…12,7;

•	 сжимаемые	газы	–	самые	разные	
вплоть	до	чистого	водорода;

•	 мощность	N	=	4,0…5130	кВт;

Модернизации существующих ЦКМ
Количество	выполненных	нами	модернизаций	еще	больше,	чем	количество	

поставок	вновь	созданных	машин.	Это	обусловлено	тем,	что	заказчики,	исходя	
из	финансовых	соображений,	покупке	новых	компрессоров	предпочитают	
модернизацию	имеющихся	у	них	в	наличии.

Самая	радикальная	и	эффектная	модернизация	из	всех	осуществленных	
нами	–	это	трехкратное	форсирование	по	напору	двух	чешских	
четырехступенчатых	компрессоров	марки	4RSA32	в	ПАО	«Славнефть-ЯНОС».	
Модернизация	была	успешно	реализована	за	счет	увеличения:
•	 числа	ступеней	сжатия	с	4	до	5;
•	 частоты	вращения	ротора	с	15019	до	18414	об/мин;
•	 выходных	углов	лопаток	колес	с	28	до	76	град;
•	 густоты	лопаточных	решеток	колес	с	1,1	до	2,95;
•	 политропного	КПД	с	56%	до	62%.

Существенное	повышение	КПД	(на	6%)	–	результат	применения	
газодинамически	более	совершенных	лопаточных	решеток	колес,	диффузоров	
и	обратнонаправляющих	аппаратов.	Определенную	роль	в	повышении	КПД	
сыграли	новые	оригинальные	технические	решения	по	проточной	части,	
признанные	Роспатентом	изобретениями	[2,	3].

В	практическом	плане	модернизация	каждого	компрессора	заключалась	в	
замене	ротора,	всех	основных	статорных	элементов	проточной	части,	вогнутой	
передней	крышки	корпуса	выпуклой	крышкой	(потребовавшейся	вследствие	
удлинения	проточной	части),	зубчатой	пары	мультипликатора	и,	разумеется,	
приводного	электродвигателя	(более	мощным).	Неизменными	в	компрессорном	
агрегате	остались	только	фундаментная	рама,	корпус	компрессора,	задняя	
крышка	корпуса	с	выходным	устройством	компрессора	и	обвязка.

Детальное	описание	данной	модернизации	–	в	нашей	публикации	[4].

Реконструкции ЦКМ
В	отличие	от	модернизаций,	реконструкции	ЦКМ	составляют	сравнительно	

небольшую	долю	в	перечне	наших	работ.	Причина	этого	–	относительно	малый	
спрос	на	реконструкцию.

Всего	нами	реконструировано	семь	компрессоров:
•	 отечественный	воздушный	компрессор	К250-61-1	на	Северском	трубном	

заводе	(г.	Полевской);
•	 два	японских	компрессора	103-J	на	Кирово-Чепецком	химкомбинате;
•	 компрессор	103-J	в	ОАО	«Невинномысский	Азот»;
•	 второй	103-J	в	ОАО	«Невинномысский	Азот»	доведен	нами	до	требований	

технического	задания	на	реконструкцию,	неудачно	выполненную	нашим	
конкурентом;

•	 компрессор	К150-271-1	на	Кирово-Чепецком	химкомбинате,	созданный	
«Невским	заводом»	и	предназначенный	аналогично	103-J	для	сжатия	
азотно-водородной	смеси	в	крупнотоннажных	производствах	аммиака;

•	 компрессор	производства	«Невского	завода»	К180-131-1	в	ОАО	
«Невинномысский	Азот».

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/nimturbo-2023-2
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ао «нПФ «невинтермаш»
197198, санкт-Петербург,  

пр. Добролюбова, д. 11Е, пом. 147
тел. (812) 677-07-71

e-mail: mail@nimturbo.ru
www.nimturbo.ru

Наиболее	сложная	из	выполненных	реконструкций	–	реконструкция	
компрессора	К180-131-1.	Это	двухцилиндровая,	четырехсекционная,	
13-ступенчатая	машина.	Компрессор	используется	в	производстве	метанола	
для	сжатия	водородосодержащего	газа	от	давления	в	несколько	атмосфер	
до	4,6	МПа.	Основная	цель	реконструкции	заключалась	в	уменьшении	
производительности	на	20%	без	изменения	напора.

Реконструкция	была	осуществлена	путем	замены	всех	колес	и	диффузоров	
компрессора	новыми,	отличающимися	от	штатных	главным	образом	меньшей	
шириной.	При	этом	ширины	новых	колес	ЦВД	сохранены	прежними,	так	как,	
согласно	нашим	газодинамическим	расчетам,	углы	атаки	лопаток	штатных	
колес	ЦВД	оказались	отрицательными	даже	при	новой,	уменьшенной	
производительности.	Эта,	на	первый	взгляд	парадоксальная	ситуация	
объясняется	тем,	что	утонения	лопаток	штатных	колес	ЦВД	к	входным	кромкам	
были	выполнены	в	свое	время	«Невским	заводом»	за	счет	задних	сторон	
лопаток	и	на	очень	малой	длине.

Контрольные	газодинамические	испытания	реконструированного	
компрессора	показали,	что	напорная	характеристика	компрессора	в	точности	
прошла	через	предписанную	техническим	заданием	точку.

Несмотря	на	большой	объем	работ	по	реконструкции	К180-131-1,	она	была	
выполнена	менее	чем	за	два	года.

реконструкция	существующих,	
включая	импортные	ЦКМ,	со	
следующими	газодинамическими		
и	конструктивными	параметрами:
• объемная	производительность

по	начальным	условиям	Qн	–	
от	10	до	3000	м3/мин;

• конечное	давление	Рк	–	до	20	МПа;
• политропный	КПД	ступеней	ηпол	–

вплоть	до	86%;
• мощность	N	–	в	пределах	мощности

существующего	или	доступного
приводного	двигателя;

• сжимаемый	газ	–	любой;
• число	ступеней	Z	–	оптимальное

для	каждой	конкретной	ЦКМ;
• частота	вращения	роторов	n	–

до	25	000	об/мин;
• диаметр	рабочих	колес	D2	–

от	0,28	до	2,0	м;
• окружная	скорость	колес	U2	–

до	340	м/с.
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Оперативное выяснение причин неполадок в работе ЦКМ
Данное	направление	деятельности	АО	«НПФ	«Невинтермаш»	осуществляют	

ведущие	специалисты	фирмы,	обладающие	высокой	квалификацией	и	
большим	опытом	работы	по	специальности,	исчисляемым	десятилетиями.	
К	тому	же,	в	профессиональной	биографии	некоторых	из	них	–	серьезные	
научные	исследования	по	ЦКМ.

Вот	шесть	конкретных	примеров,	причины	которых	были	быстро	определены	
специалистами	«Невинтермаш»,	в	то	время	как	штатные	эксплуатационные	
персоналы	компрессоров	терялись	в	догадках:
1. Сильнейшая	вибрация	малоразмерного	ЦВД	баррельной	конструкции	в

итальянском	трехцилиндровом	углекислотном	компрессоре	с	Рк	≈	20	МПа,	
эксплуатируемом	в	цехе	карбамида	АО	«Азот»	в	г.	Березники.	При	этом	
вибрация	появилась	после	замены	старого	изношенного	ротора	ЦВД	новым.

2. Систематические	осевые	сдвиги	роторов	нескольких	одинаковых	немецких
газовых	циркуляционных	компрессоров	с	Рк	≈	50	МПа,	работавших	в	одном	
из	цехов	АО	«Азот»	в	г.	Щекино.	При	этом	осевые	сдвиги	сопровождались	
разрушением	сложных	лабиринтных	уплотнений	саморегулирующейся	
упорной	пяты	ротора.

3. Высокая	вибрация	ЦВД	отечественного	воздушного	компрессора	марки
К1290-121-1	в	литовском	АО	АСНЕМА.

4. Недодача	конечного	давления	и	политропного	КПД	цилиндром	высокого
давления	японского	компрессора	103-J	после	реконструкции	этого
цилиндра	силами	российской	компании.

5. Неудовлетворительная	работа	антипомпажной	защиты	вводившегося	в
эксплуатацию	нового	импортного	компрессора	на	одном	из	заводов	г.
Дзержинска.

6. Запредельная	перегрузка	по	мощности	и	току	электродвигателя,
установленного	Омским	НПЗ	для	привода	крупного	(D2	=	2,1	м)	дымососа
марки	НВF-21-36P.

На	выявления	специалистами	«Невинтермаш»	причин	перечисленных	
неполадок	затрачивалось	время	от	15	мин	(3-я	и	4-я	неполадки)	до	одной	
недели	(1-я	и	2-я	неполадки).	На	выявление	причин	5-ой	и	6-ой	неполадок	
ушло	по	4	часа,	причем	в	случае	6-ой	неполадки	даже	без	выезда	нашего	
специалиста	на	место	эксплуатации	проблемного	агрегата.

Заключение
АО	«НПФ	«Невинтермаш»,	обладая	квалифицированными	кадрами,	большим	

опытом	работы	и	солидной	производственной	базой,	в	состоянии	удовлетворить	
многие	актуальные	потребности	отечественных	предприятий	в	ЦКМ.

Мы	работаем	главным	образом	на	нефтехимию	и	нефтепереработку.	
Однако	с	не	меньшим	успехом	мы	можем	выполнять	заказы	других	областей	
промышленности,	таких	как	газовая,	металлургическая	и	машиностроительная	
отрасли.

В	соответствии	с	нашими	технологическими	возможностями,	нам	под	силу	
разработка	и	поставка	заказчиком	новых	ЦКМ,	а	также	модернизация	или	

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/pto-pts
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Россия обладает большим потенциалом добычи нефти и газа на морском шельфе: Арктический шельф РФ 
является крупнейшей в мире углеводородной сырьевой базой. Для успешной разведки залежей и последующего 
их освоения требуется высококачественное надежное оборудование, предназначенное для долгосрочной 
эксплуатации на морских судах и платформах с учетом повышенной влажности, высокого содержания соли  
в морской воде, сурового арктического климата и морской качки. Такое компрессорное и газоразделительное 
оборудование уже более десяти лет разрабатывает и производит Краснодарский компрессорный завод (ККЗ).

2015 года ККЗ успешно поставляет 
воздушные компрессоры и компрессорные 
станции собственного производства 
на морские суда геофизических и 
геологоразведочных компаний, таких 
как ОАО «Морская арктическая 

геологоразведочная экспедиция» (МАГЭ) и ОАО 
«Дальморнефтегеофизика», а формат ежедневной 
бесперебойной эксплуатации доказывает их надежность 
и качество. Для всех моделей компрессоров в морском 
исполнении предусмотрены возможности монтажа на 
виброопорах с подключением всех патрубков компрессора 
к трубопроводам судна через металлокомпенсаторы для 
минимизации колебаний при качке и исключения передачи 
вибрации на корпус судна. 

Кроме морских воздушных компрессорных установок, на 
шельфе востребованы генераторы азота высокого давления. 
Азотные компрессорные станции серии ТГА генерируют 
концентрированный азот из атмосферного воздуха 
непосредственно на морской арктической платформе. 
Широкий ряд моделей азотных станций позволяет 
выбрать показатели давления нагнетания до 400 бар, 
производительность до 20 Нм3/мин, концентрацию до 99%.

Первые азотные станции ККЗ использовались для 
обеспечения азотом самоподъемной плавучей буровой 

С
Погрузка арендованной азотной станции ТГА-10/251  
в порту на борт морского судна

Установка арендованной азотной станции ТГА-10/251  
на палубе морского судна

ООО «Краснодарский Компрессорный Завод»
353201, Краснодарский край, ст-ца Динская, 
ул. Железнодорожная, 265А

установки (СПБУ) «Арктическая» в 2008 года. Позже 
оборудование поставлялось для морских добывающих 
платформ на месторождениях им. Филановского и им. 
Корчагина. Успешен опыт экспортных поставок – станции 
работают в Азербайджане и Казахстане.

Добывающие предприятия, ведущие разработку 
нефтегазовых месторождений на шельфе, активно 
используют возможности аренды азотных станций 
для оперативного решения срочных задач на морских 
нефтегазовых платформах. Азотная станция ТГА-10/251 
использовалась для морской ледостойкой стационарной 
платформы (МЛСП) «Приразломная». Аренда азотных 
и воздушных станций этой серии пользуется спросом и 
для других морских проектов таких компаний как ООО 
«ЛУКОЙЛНижневолжскнефть», ООО «Газпромнефть-
Сахалин», ООО «Газпром бурение» и др.

Для успешного освоения арктических месторождений, 
дальнейшего развития шельфовой добычи углеводородов 
и выполнения планов правительства по импортозамещению 
Краснодарский компрессорный завод готов обеспечить 
морские суда и добывающие платформы современным 
высококачественным российским компрессорным и 
газоразделительным оборудованием собственного 
производства в специальном морском арктическом 
исполнении.

тел. (861) 298-32-50
e-mail: info@kkzav.ru
https://kkzav.ru
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На сегодняшний день одной из наиболее актуальных проблем для газоперерабатывающих производств является 
сжигание отходящих газов, образующихся при различных технологических процессах переработки газа и 
содержащих значительный процент массовой доли потенциально ценного водорода, который является более 
чистой альтернативой традиционному виду топлива и содержит в себе в 2,7 раза больше энергии, чем природное 
углеводородное топливо. Помимо перспектив использования водорода в качестве энергоносителя, существуют 
и другие отрасли, в которых водород неотъемлемая часть: синтез аммиака, металлургия, пищевая промышленность. 
Многие ведущие компании мира, такие как, например, Tesla Semi, Nikola и Toyota ведут активную разработку идеи 
по переводу промышленных комплексов на водород в качестве энергоносителя. Таким образом, Россия имеет все 
шансы не только сократить использование углеводородного топлива на внутреннем рынке, но и стать поставщиком 
водородного топлива мирового уровня.

связи с этим 
актуальной 
задачей является 
совершенствование 
старых и разработка 
новых технико-
технологических 

комплексов для конверсии сжигаемых 
отходящих газов на отечественных 
газоперерабатывающих 
производствах в товарный водород. 
В этой работе важное значение 
приобретают исследования, 
направленные на совершенствование 
оборудования и процессов блока 
короткоцикловой адсорбции (КЦА) 
отходящих газов с целью получения 
товарного водорода.

Так, на некоторых отечественных 
газоперерабатывающих заводах 
(ГПЗ) эксплуатируются установки 
производства технического 
термического углерода (УПТТУ). 
В качестве сырья используется 
газ горючий природный с газовых 
месторождений или сухой 
отбензиненный газ с газом установок 
стабилизации конденсата (УСК). 
УПТТУ обычно состоит из двух 
блоков, с одного из которых большая 
часть потенциала отходящих газов 
используется для нужд ГПЗ с целью 
нагрева сетевой воды и отопления 
зданий. Обобщенная схема УПТТУ 
представлена на рис. 1.

В УПТТУ состоит из 
пирометрического отделения, 
отделения улавливания, транспортной 
галереи, отделения обработки, 
складов готовой продукции, системы 
нейтрализации отходящих газов. 
Продукцией является термический 
технический углерод, например, 
марок Т900, Т900-Т, N-990 и N-991.

Термический способ 
характеризуется тем, что 
образование технического углерода 
происходит при разложении 
углеводородного сырья (природного 
газа) под воздействием высокой 
температуры при контакте с насадкой 
газогенераторов и отсутствии 
кислорода. Данный процесс 
называется пиролизом. Процесс 
пиролиза описывается уравнением

Побочным продуктом пиролиза 
являются отходящие газы, которые 
содержат водород и, на сегодняшний 
день, отправляются на печи дожига. 
Примерный компонентный состав 
таких отходящих газов представлен 
на рис. 2.

В настоящее время в 
газоперерабатывающей 
промышленности широко 
используется два типа установок 
для улавливания водорода 
из многокомпонентных газов: 
мембранная и адсорбционная. 
Каждая из них имеет свои 
особенности, достоинства и 
недостатки при определенных 
условиях эксплуатации. В табл. 1 
приведены основные параметры 
установок разделения газов 
производства фирмы «ГРАСИС», 
производительность которых 
приведена к нормальным условиям 
(t = 20°C, P = 1 атм).

В мембранной установке 
разделение газа происходит в 
процессе прохождения смеси газов 
через пористое волокно за счет 
различной скорости проникновения 
отдельных компонентов газа. Для 
создания тока газа применяется 
перепад парциальных давлений с 
разных сторон мембраны. Чаще 
всего установки, функционирующие 
по мембранному типу, используются 
в промышленности для 
производства газа с концентрацией 
90...99,5%. В целях очистки 
водорода активное использование 
получили плотные металлические, 
пористые неорганической 
природы (керамические), 
металлоорганические и 
полимерные мембранные 
установки. На данный 
момент наиболее развитыми 
и эффективными являются 
установки, основанные на плотных 
металлических и полимерных 
мембранах. Как правило, 
конструктивное исполнение модуля 
очистки с использованием мембран 
соответствует одному из двух 
типов модели: полные волокна 
или спиральная намотка волокна. 
Однако, помимо преимуществ 
данные установки имеют ряд 
существенных недостатков, 
представленных в табл. 2.
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Таблица 1. Теоретические параметры газоразделительных систем 
производителя «ГРАСИС»

Тип установки

Параметры на выходе из установки Температура 
окружающей 

среды 
во время 

работы, °С

Ресурс 
работы 

установки, 
тыс. часов

Чистота 
выхода 

продукта, %

Объемный 
выход 

газовой 
смеси, м3/ч

Давление, 
атм

Точка 
росы, °С

Мембранная 90...99,5% 1000...50000 10...120 (-40)...(-60) +5…+40 120...180

Адсорбционная 98...99,9% 1000...50000 5...55 (-40)...(-60) -20…+40 70...120

Рис. 1. Обобщенная схема получения термического технического углерода на ГПЗ

Рис. 2. Компонентный состав и свойства «сухих» отходящих газов УПТТУ ГПЗ

Таблица 2. Преимущества и недостатки мембранной установки

Преимущества технологии Недостатки технологии

1.	Компактность,	позволяющая	установке	
быть	мобильной	при	перемещении	
с	объекта	на	объект.

2.	Чистота	выхода	очищенного	газа	
90...99,5%.

3.	Нечувствительность	метода	к	содержанию	
влаги	в	исходной	смеси	газов.

1.	Чувствительность	мембраны	к	наличию	
паров	компрессорного	масла	и	температуре	
подаваемого	газа.

2.	Ограниченный	срок	службы	установки	
(до	5	лет).

3.	Чувствительность	установки	к	
температурным	режимам	окружающей	
среды	ниже	(-19°C).

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/gubkin2-2023-2


Рис. 3. Степень адсорбции в зависимости от молекулярной массы газов
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Также применение в 
газоперерабатывающей 
промышленности нашли установки 
КЦА. Принцип работы установки 
КЦА основан на различной 
скорости поглощения отдельных 
компонентов газовой смеси, 
пропускаемой под давлением через 
адсорбент. Последовательные 
стадии поглощения компонентов 
разделяемой газовой смеси 
и регенерации адсорбента 
осуществляются путем изменения 
давления в двух адсорберах – 
сосудах, содержащих адсорбент.  
Эти стадии протекают при 
температуре, близкой к комнатной 
(t  25 ± 2°C). 

На стадии поглощения, 
проходящей при повышенном 
давлении, происходит улавливание 
адсорбентом преимущественно 
одного из компонентов газовой 
смеси с получением продуктового 
газа с концентрацией 98...99,9%. 
Результаты анализа достоинств 
и недостатков установок КЦА 
представлены в табл. 3.

Блок КЦА предназначен для 
очистки водородсодержащего 
газа (ВСГ), который производят 
нефтегазоперерабатывающие 
заводы. Процесс короткоцикловой 
адсорбции основан на поглощении 
газов с большей молекулярной 
массой (СО, СО2, СН4, N2 и др.) 
адсорбентом с использованием 
функции давления, при этом только 
неадсорбированный с низкой 
молекулярной массой водород 
способен проходить через блок 
КЦА, вследствие чего происходит 
разделение газовой смеси (рис. 3).

Веществами, выступающими  
в качестве адсорбента в технологии 
короткоцикловой адсорбции, 
являются уголь активированный 
(С акт.), силикагель (nSiO2·mH2O), 
оксид алюминия (Al2O3), цеолиты  
и полимеры различной химической 
природы. 

Особенностью технологии 
является то, что необходимо 
поддерживать постоянное 
равновесие между процессами 
адсорбции и десорбции, в 
следствии чего адсорбенты 
периодически отправляют на 
регенерацию. Под термином 
«регенерация» адсорбентов 
подразумевается очищение 
поверхности адсорбента от 
поглощенных им компонентов 
газовой смеси. Для регенерации 
адсорбента используют два 
метода: сбрасывание давления 
или повышение рабочей 
температуры. Один полный 
цикл работы короткоцикловой 
адсорбции состоит из четырех 
периодов, представленных 
на рис. 4.

Наиболее используемым в 
России адсорбентом в технологии 
извлечения водорода являются 
углеродные молекулярные 
сита. Все угольные адсорбенты 
невосприимчивы к воздействию 
воды и не требуют специальной 
подготовки при регенерации, а 
также могут быть использованы  
в широких границах давления. 

Однако, в последнее время, 
популярность в многих процессах 
получают новые адсорбенты – 
цеолиты. Они отличаются своей 
уникальной емкостью при обычной 
температуре и давлении порядка 
200 Па.

Строительство блока КЦА 
позволяет решить проблемы: 
потребности водорода на ГПЗ, 
в качестве топливного сырья; 
подготовки газа, содержащего 
водород, до требования топливной 
продукции чистотой выхода не 
менее 99,5% исходного сырья; 
улучшения экологических условий 
на территории предприятия за 
счет применения в качестве 
топлива водорода с блока КЦА.

Выбор той или иной технологии 
зависит от параметров 
подаваемого ВСГ и от требуемой 
чистоты выделяемого/очищаемого 
водорода. В качестве возможных 
вариантов совершенствования 
производства товарного 
водорода из ВСГ УПТТУ на ГПЗ 
рассмотрены две основные схемы.

Вариант 1 предполагает 
использование установки 
КЦА, устанавливаемой на 
объединенном потоке ВСГ с 
УПТТУ и установки производства 
печного технического углерода 
(УППТУ) после предварительной 
подготовки (рис. 5).

Вариант 2 предполагает 
использование одноступенчатой 
мембранной установки, 
устанавливаемой на 
объединенном потоке ВСГ 
с УПТТУ и УППТУ после 
предварительной подготовки  
(рис. 6).

Таблица 3. Преимущества и недостатки установки КЦА

Преимущества технологии Недостатки технологии

1.	Себестоимость	адсорбента	ниже,	чем	
мембраны.	

2.	Установка	малочувствительна	к	температуре	
исходного	газа.	

3.	Значительные	показатели	степени	
надежности	и	безопасности	работы.

4.	Более	высокая	степень	выхода	очищенного	
газа	98...99,9%.

1.	Чувствительность	установки	к	содержанию	
влаги	в	«сыром»	газе.

2.	Ограниченная	производительность.
3.	Высокие	концентрации	адсорбирующихся	

компонентов	отрицательно	влияют	на	
технологию.
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Рис. 4. Цикл работы КЦА 

Рис. 5. Принципиальная схема получения товарного водорода по варианту 1

Рис. 6. Принципиальная схема получения товарного водорода для варианта 2



Вариант 1 (применение КЦА) 
позволяет производить до 42 млн. 
м3/год товарного водорода (3,5 тыс. 
тонн/год) при извлечении водорода на 
установке КЦА на уровне 77,4% мол.

Вариант 2 (применение 
мембранной установки) не позволяет 
получить товарный водород 
из ВСГ требуемого качества 
вследствие низкого исходного 
содержания водорода в потоке 
ВСГ, а также вследствие наличия 
в исходном газе значительного 
количества таких примесей как 
азот и СО+СО2. Это становится 
возможным за счет применения 
сложных многоступенчатых схем, 
что в конечном счете отрицательно 
скажется на экономических 
показателях процесса относительно 
Варианта 1.

Таким образом, по 
предварительным оценкам, наиболее 
предпочтительной схемой для 
выделения товарного водорода из 
ВСГ на ГПЗ является Вариант 1 
(применение установки КЦА). Для 
более точных прогнозов требуется 
детальная проработка капитальных 
вложений в рамках отдельного 
технико-экономического сравнения.

При проработке возможных 
вариантов внедрения нового 
производства водорода на 
отечественных ГПЗ необходимо 
детально рассмотреть потенциальный 
рынок сбыта товарной продукции. 
В качестве потребителей могут 
выступать предприятия: 
• по производству аммиака, где

водород является исходным сырьем
синтеза;

• нефте- и газопереработки, где
водород используется в процессах
гидрирования углеводородов для
получения товарной продукции;

• пищевой промышленности, где
водород необходим для переработки 
растительных масел в твердые жиры;

• металлургической промышленности,
где водород используется в качестве
активного восстановителя металлов
из их оксидов;

• стекольной промышленности, где
водород применяется в процессе
формирования равномерного листа
стекла.
Для обеспечения доставки

товарного водорода к потенциальным 
потребителям необходимо также 
разрабатывать отечественное 
технологическое оборудование 
хранения и транспорта, 
соответствующее особенностям 
транспортируемого продукта.

ВЫВОДЫ:
1. В ходе анализа действующих технологий производства технического

углерода на отечественных ГПЗ был установлен основной
компонент побочных газов – водород (89,42%), который в результате
газоразделения смеси, может стать товарной продукцией. Многие
ведущие компании мира, такие как Tesla Semi, Nikola и Toyota ведут
активную разработку идеи по переводу промышленных комплексов на
водород в качестве энергоносителя. Таким образом, Россия имеет все
шансы не только сократить использование углеводородного топлива
на внутреннем рынке, но и стать поставщиком водородного топлива
мирового уровня;

2. По предварительным оценкам, наиболее предпочтительной схемой для
выделения товарного водорода из ВСГ на ГПЗ является применение
установки КЦА, позволяющей производить до 42 млн м3/год товарного
водорода (3,5 тыс. тонн/год) при извлечении водорода на установке КЦА
на уровне 77,4% мол.;

3. Для более точных прогнозов требуется детальная проработка
капитальных вложений в рамках отдельного технико-экономического
сравнения, а также анализ конструктивного исполнения и эффективности
используемого оборудования с целью его совершенствования для
дальнейшего внедрения, а также оборудования для хранения и
транспорта товарного водорода.
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диапазоне степеней сжатия, где штатные компрессоры не эксплуатируются. 
Длительная эксплуатация на объектах заказчика показала высокую 
надежность и эффективность работы СПЧ в сравнении с заменяемыми 
проточными частями производства СМНПО им. М. В. Фрунзе.

На протяжении нескольких лет ООО «Газпром трансгаз Югорск» реализует 
комплексную программу замены штатных проточных частей в компрессорах 
НЦ-16/76-1,44 (производство СМНПО им. М. В. Фрунзе) на новые сменные 
проточные части в целях повышения эффективности работы ГПА и 
оптимизации параметров компрессоров на рабочих режимах. Испытания СПЧ 
проводились на стенде ПАО НПО «Искра».

В рамках данного проекта в 2015 году ООО «Газпром трансгаз Югорск» 
заключило договор на поставку комплектов СПЧ с АО «Искра-Авигаз» и 
изготовлено несколько единиц СПЧ с разными вариантами исполнения 
проточной части. Испытания СПЧ проводились на стенде ПАО НПО «Искра». 
Максимальное значение политропного КПД, достигнутое при испытаниях на КС, 
составило 85,5%.

В 2021 году в качестве поставщика 109 единиц СПЧ на те же параметры 
было выбрано ПАО НПО «Искра». В соответствии с исходными требованиями 
заказчика, для достижения экономической выгоды от реализации программы 
новая СПЧ-16/76-1,35-01 должна обладать политропным КПД не ниже 
86…87%. Повышение КПД на 1…2% позволяет снизить потребляемую 
компрессором мощность на 2…4%, вследствие чего сокращается потребление 
топливного газа и расходы эксплуатирующей организации на собственные 
нужды.

Достижение нового уровня газодинамического совершенства конструкций и, 
соответственно, политропного КПД стало возможным благодаря применению 
специалистами НПО «Искра» в рабочих колесах лопаток пространственной 
формы и оптимизации проточной части в заданных габаритах компрессора 
(корпус и крышки использовались штатные). На сегодняшний день ПАО НПО 
«Искра» обладает современным программным обеспечением и станочным 
парком, что в связке с коллективом высококлассных специалистов, дает 
возможность находить эффективные технические решения и реализовывать  
их в «железе».

Современный уровень развития численных методов позволил НПО «Искра» 
выполнять все этапы проектирования центробежных ступеней вычислительной 
газодинамики (CFD). 

При этом изначально, учитывая высокую планку по КПД СПЧ, 
рассматривались три возможных варианта исполнения СПЧ-16/76-1,35-01 для 
их применения в существующих компрессорах НЦ-16/76-1,44.

Вариант двухступенчатого исполнения с безлопаточным диффузором:
• Исходный вариант СПЧ, реализованный на первой партии и прошедший

заводские испытания;
• Расчетная величина политропного КПД компрессора с этой СПЧ – 85…86%;
• СПЧ обладает пологой ГДХ.

Вариант трехступенчатого исполнения СПЧ-16/76-1,35 с безлопаточным 
диффузором:
• Наиболее эффективный вариант, позволяющий достичь значений

политропного КПД до 87%;
• СПЧ обладает пологой ГДХ;

За всю историю компрессорного направления ПАО НПО «Искра» специалистами предприятия было 
реализовано большое количество проектов, связанных с реконструкцией и модернизацией компрессорной 
техники. В данном направлении работ большой объем занимают проекты по производству сменных проточных 
частей (СПЧ) для центробежных компрессоров (ЦБК), основным назначением которых является повышение 
эксплуатационных характеристик ЦБК при фактических режимах работы компрессорных станций (КС).

а сегодняшний 
день на объектах 
ПАО «Газпром» 
эксплуатируется 
большое количество 
ГПА с центробежными 
компрессорами 

СМНПО им. М. В. Фрунзе (Украина), 
поставка которых осуществлялось 
еще в советское время. 

В течение времени режимы работы 
газопровода постепенно менялись 
под влиянием различных факторов,  
что привело к неоптимальной 
работе компрессоров – снижению 
политропного КПД и повышению 
потребляемой мощности. 

Н

• Требует глубокой модернизации
компрессора с изготовлением
новых крышек, в связи с чем,
не рассматривался к реализации.

Вариант двухступенчатого 
исполнения СПЧ-16/76-1,35 с 
лопаточным диффузором второй 
ступени:
• Компромиссный вариант,

позволивший достичь требуемых
по ТЗ значений политропного
КПД. Обладает более крутой
характеристикой на краях (области
максимальных и минимальных
расходов газа) по сравнению с
вариантом с БЛД;

• Политропный КПД компрессора
с этой СПЧ – 85,5…86,5%.
Головные образцы СПЧ-16/76-1,35-01 

были разработаны и изготовлены в 
двухступенчатой компоновке (рис. 1) 
с безлопаточными диффузорами 
и рабочими колесами с лопатками 
пространственной формы. 

В номенклатуру ПАО НПО «Искра» входит несколько десятков 
произведенных сменных проточных частей для линейных и дожимных 
компрессоров, как собственного производства, так и для реконструкции 
компрессоров ведущих отечественных и зарубежных производителей. Первый 
опыт модернизации зарубежных компрессоров ПАО НПО «Искра» получило 
на КС «Кунгурская», КС «Ныдинская» и КС «Новокомсомольская» (табл. 1) 
при реконструкции компрессоров производства СМНПО им. М. В. Фрунзе на 
линейные компрессорные станции для ПАО «Газпром». Именно на этих СПЧ 
был решен ряд проблем работоспособности и заложены технические решения, 
позже реализованные в более поздних конструкциях компрессоров и СПЧ.

В представленных СПЧ были применены центробежные ступени, 
спроектированные по заданию с НПО «Искра» в 1998–2000 годах кафедрой 
«Компрессорная, вакуумная и холодильная техника» Санкт-Петербургского 
политехнического университета им. Петра Великого. Применение в 
конструкции безлопаточных диффузоров и оптимизация профиля лопаток 
рабочих колес позволили получить широкую зону экономичной работы СПЧ  
(с КПД более 80%), что дает ей возможность эффективно работать в 

Таблица 1.

Наименование параметра СПЧ-16/76-1,44 СПЧ-16/ 61-1,64 СПЧ-16/76-1,35 СПЧ-16/76-1,35

Компрессорная станция Кунгурская Ныдинская Новокомсомольская Бобровская

Рабочее давление, МПа 7,45 6,99 7,16 7,16

Политропный КПД, % 84 78 85 85

Отношение давлений 1,44 1,64 1,35 1,35

Производительность, млн. м3/сут. 32 24,6 38 38

Сдан в эксплуатацию, год 2000 2002 2000 2008 / 2009

Объем поставки, шт. 2 4 1 10

Рис. 1. Модель СПЧ-16/76-1,35-01

По результатам ПСИ головного 
образца СПЧ стало понятно, что при 
обеспечении расходно-напорной 
характеристики, требуемый уровень 
КПД достигнут не был. 

Фактические значения 
политропного КПД ниже требований 
технического задания:
• по результатам ПСИ на 0,8…1,0%;
• по результатам на КС на 1,9…2,0%.
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Ввиду того, что к моменту проведения испытаний и получения результатов, 
было изготовлено уже несколько десятков рабочих колес и диафрагм, пути 
оптимизации конструкции и увеличения КПД искали в рамках изготовленной 
материальной части для исключения заказа новых заготовок и как следствие 
значительного сдвига сроков изготовления и поставки.

Специалистам НПО «Искра» предстояло ответить на два вопроса – «почему» 
так получилось и «как» исправить.

Поскольку необходимо было найти незначительные потери КПД на 
элементах конструкции, которые в совокупности давали в пределах 
погрешности испытаний неудовлетворительный результат, то рассматривались 
все возможные причины.

Анализируя причины отклонения величины политропного КПД при ПСИ и 
на КС от требований ТЗ специалистами НПО «Искра» было отмечено, что 
условия испытаний на воздухе при ПСИ не позволяют имитировать условия 
эксплуатации, а именно:
1. При испытаниях на воздухе используется трубная обвязка не штатной 

конструкции (отсутствуют конфузор и диффузор на входе и выходе 
корпуса, места отбора давлений и температур также не соответствуют 
штатным); 

2. Перед масляными уплотнениями на ПСИ вдувается буферный воздух, 
для исключения попадания масла в проточную часть. Фактический расход 
перекачиваемого газа при ПСИ больше, чем замерено по расходомерному 
узлу. Фактические ГДХ должны сдвигаться в сторону больших расходов. 

3. Перегрев корпуса и внутреннего корпуса после проведения механических 
испытаний, влияющий на выходную температуру и, как следствие, на 
расчетную величину КПД.

При испытаниях на компрессорной станции к отклонению величины 
политропного КПД по сравнению с результатами ПСИ может привести 
следующее:
1. Фактические протечки через уплотнение думмиса в условиях эксплуатации 

значительно выше протечек через думмис при ПСИ;
2. Погрешности определения состава газа;
3. Погрешность определения параметров, в том числе вызванные 

нестабильностью режимов работы, условий работы агрегата, мест замера 
параметров;

4. Погрешность расчета и пересчета параметров.

Подробный разбор факторов, вызывающих отклонение газодинамических 
характеристик, полученных при испытаниях, от фактических характеристик 
выходит за рамки этой статьи.

В целом можно утверждать, что совокупное влияние представленных 
выше факторов приводит к тому, что полученные в ходе испытаний 
газодинамические характеристики и параметры работы СПЧ-16/76-1,35-01 
отличаются от реальных (фактических). Несмотря на это, основной причиной 
«недобора» КПД при испытаниях следует признать конструктивное исполнение 

Таблица 3. Доработки, реализованные для повышения газодинамической эффективности СПЧ:

Дорабатываемый элемент Суть доработки Ожидаемый прирост КПД

Камера всасывающая
Установка дополнительных ребер в камере, всасывающей 
для снижения коэффициента потерь и организации более 

равномерного потока на входе в РК
0,1%

Диффузор первой ступени Изменение профиля диффузора первой ступени 0,1%

Дополнительная 
лабиринтная втулка

Установка дополнительной лабиринтной втулки на внутреннюю 
поверхность думмиса с целью снижения протечек через 

уравнительную линию ЦБК

0,42..0,5%
Эффект достигается на КС при рабочем давлении 
газа на входе в компрессор. При испытаниях на 

воздушном стенде эффект минимальный

Диффузор второй ступени Установка в диффузор второй ступени лопаточного аппарата 0,4..0,5%

Таблица 2. Результаты, полученные по итогу заводских приемо-сдаточных испытаний СПЧ-16/76-1,35-01 
и испытаний на КС в составе ГПА:

Наименование 
параметра

Режимы

Номинальный Зимний Летний

Тех. 
задание

ПСИ КС
Тех. 

задание
ПСИ КС

Тех. 
задание

ПСИ КС

Производительность объемная,  
приведенная к температуре 20°С  

и давлению 0,1013 МПа, млн м3/сут.
38,6 33,0 40,25

Производительность объемная, приведенная 
к начальным условиям, м3/мин

435 399 435

Давление газа на выходе, абсолютное, МПа 7,45

Отношение давлений 1,35 1,44 1,30

Мощность, потребляемая, не более, МВт 14,8 14,8 15,0 16,0 15,8 16,0 13,5 13,4 13,6

Политропный КПД, % не менее 86,0 85,0±1,2 84,1±1,7 84,5 84,5±0,9 83,3±1,6 85,5 84,8±1,3 83,9±1,6

Расчетная частота вращения ротора, об/мин 5200 5210 5140 5530 5520 5480 4960 4960 4890

Начальные условия

Расчетная температура газа на входе, °С 15,0

Давление газа на входе, абсолютное, МПа 5,521 5,175 5,732

Рис. 2. Установка дополнительных ребер в камере всасывающей  
и результаты расчетов исходной и оптимизированной геометрии

Рис. 3. Доработка думмисной втулки

Рис. 4. Ведение лопаточного диффузора на второй (концевой) ступени

Рис. 5. Области с возмущенным потоком газа в статорных элементах  
второй ступени

проточной части СПЧ-16/76-1,35-01, 
определенное конструктивными 
ограничениями базового 
компрессора НЦ-16/76-1.44. 
Корпус компрессора НЦ-16/76-1.44 
обладает «зажатыми» патрубками 
и неэффективными всасывающей 
и нагнетательной камерами, из-за 
конструкции крышек.

Для гарантированного 
выполнения требований 
технического задания наиболее 
эффективным, но радикальным 
в плане доработок вариантом, 
является переход на трех 
ступенчатое исполнение проточной 
части СПЧ-16/76-1,35-01, которое в 
силу конструктивных особенностей 
обладает более высоким 
газодинамическим совершенством. 
Эксплуатация трехступенчатых 
центробежных компрессоров серии 
НЦ-16С/120 «Урал», НЦ-25ДКС 
«Урал» и НЦ-25М/120 «Урал», схожих  
по конструкции с СПЧ-16/76-1,35,  
показали высокий уровень 
политропного КПД – не менее 
86…87%. 

При очевидном преимуществе 
трехступенчатого исполнения СПЧ 
данный вариант не был реализован 
в силу того, что он требует 
более глубокой модернизации 
компрессора, включающей замену 
крышек, а также доработку корпуса 
(в идеале изготовление нового) 
в части диаметров проходного 
сечения патрубков до размеров не 
менее 500 мм.

В итоговом решении по 
доработке СПЧ оставлен вариант 
двухступенчатого исполнения 
СПЧ-16/76-1,35-01 без изменения 
конструкции (геометрии) рабочих 
колес. 



ПАО НПО «Искра»
614038, Пермь, ул. Академика Веденеева, 28
тел. (342) 262-72-72, 262-71-72
e-mail: info@npoiskra.ru
https://npoiskra.ru
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Повторные испытания СПЧ-16/76-1,35-01 на заводском воздушном стенде и на КС в составе ГПА показали высокую 
эффективность выполненных доработок. Все заявленные в ТЗ параметры работы СПЧ были достигнуты. 

Рис. 6. Газодинамические характеристики доработанного 
СПЧ-16/76-1,35-01 производства НПО «Искра» по итогам 
испытаний на КС

Рис. 7. Сравнение газодинамических характеристик  
до и после доработки СПЧ-16/76-1,35-01, полученных 
при испытаниях на воздухе

при Тн=15°С; Рк=7,45 МПа; R=509,8 Дж/(кг∙К); ρ при 20°С и 101,3 кПа=0,679 кг/м3; z=0,896;
1 – 5565 об/мин; 2 – 5300 об/мин; 3 – 5035 об/мин; 
4 – 4770 об/мин; 5 – 4240 об/мин; 6 – 3710 об/мин.

– номинальный режим работы;
Q – производительность коммерческая, приведенная к температуре 20°С и давлению 101,3 кПа;
ε – отношение давлений;
N – потребляемая мощность;
ηпол – КПД политропный.

На сегодняшний день ПАО НПО «Искра» изготовлено 
и введено в эксплуатацию несколько десятков СПЧ-
16/76-1,35-01. Каждая поставляемая СПЧ подвергается 
эксплуатационным испытаниям в составе ГПА (включая 
газодинамические испытания). Средний уровень 
политропного КПД СПЧ на номинальном режиме работы 
составляет 86,0%. Максимальные значения КПД, 
зафиксированные во время испытаний, составляют 
87,2…87,3%, что является наилучшим для этого типа СПЧ 
для всех производителей.

Научный потенциал ПАО НПО «Искра» 
в области создания компрессорного 
оборудования позволяет решать задачи 
Заказчика любой сложности. Полученный 
специалистами опыт уже сейчас применяется 
при модернизации компрессоров General 
Electric, Siemens, Drersser Rand, Thermodyne 
и др. производителей на объектах 
нефтегазовых компаний.

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/chimservis


Импортозамещение и поддержка 
проверенных решений: 
ИНКОМСИСТЕМ усовершенствовал 
корпус программируемого логического 
контроллера АБАК ПЛК 
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Научно-инженерный центр 
«Инкомсистем» более 20 
лет занимается разработкой 
импортозамещающего 
оборудования, востребованного 
в реализации стратегических 
нефтегазовых проектов. 
Специалистами Центра был 
разработан АБАК ПЛК, который 
является российским аналогом 
приборов известных зарубежных 
компаний, таких как SIEMENS, 
Yokogawa Electric, Schneider Electric, 
Emerson Process Management. 

При этом он не уступает им в 
надежности, характеристиках 
и функционале. Инкомсистем 
является не только производителем 
оборудования, но и системным 
интегратором в сфере АСУТП. 
Этот опыт и знания специалистов 
позволили сделать контроллер 
универсальным и удобным в 
применении. 

2022 году специалистами департамента ПТК НИЦ 
«Инкомсистем» проведены проектно-изыскательные, 
дизайнерские работы и промышленное прототипирование. 
По итогам симуляционных испытаний прототипов и исходя из 
требований производственной линии были отобраны варианты 
исполнения корпуса для тестирования мелкосерийной партии. 

Модель пресс-формы корпуса АБАК ПЛК выполнена из высококачественных 
дорогостоящих материалов, что способствует существенному увеличению 
срока эксплуатации. 

Преимущества усовершенствованной модели корпуса: увеличено число 
используемых выводных разъемов, улучшено пассивное охлаждение электронных 
компонентов, удобно располагать разъемы в заглушках, а унифицированное 
исполнение корпуса позволяет использовать совместимые изделия. Заглушки 
можно отломить с необходимым количеством секций, сделать вырезы с любой 
геометрией, что позволит разместить разъемы и декоративно скрыть внутренние 
элементы платы. Материал корпуса не горюч, его габариты позволяют нанести 
больше читаемой информации методом лазерной гравировки. 

В

Испытания АБАК ПЛК  
на электродинамическом 
вибростенде

Усовершенствованный корпус АБАК ПЛК

С 2020 года АБАК ПЛК имеет 
Свидетельство о типовом 
одобрении от Российского Морского 
Регистра судоходства и активно 
применяется судостроительными 
компаниями и морскими танкерами, 
обслуживающими отраслевые 
шельфовые и арктические объекты. 
АБАК ПЛК прошел экспертизу 
ПОЖТЕСТа и одобрен к применению 
в составе систем пожарной 
автоматики. 

В 2022 году на промышленные 
контроллеры АБАК пролонгирована 
сертификация Интергазсерт. 

АБАК ПЛКТМ ИВК АБАК+ТМ

В мае 2023 года успешно завершились испытания усовершенствованной модели корпуса программируемого 
логического контроллера АБАК ПЛК производства Научно-инженерного центра «Инкомсистем». Испытания 
на виброустойчивость, ударостойкость и определение резонансных частот проводились на аттестованном 
оборудовании Испытательной лаборатории прочности и надежности конструкций Казанского национального 
исследовательского технического университета им. А. Н. Туполева-КАИ (КНИТУ-КАИ). Согласно протоколу 
испытаний №12796, программируемый логический контроллер АБАК ПЛК устойчив к воздействию 
синусоидальных вибраций по группе N1 ГОСТ Р 52931-2008 и ГОСТ IEC 61131-2-2012 в диапазоне частот  
от 5 до 160 ГЦ, функциональная и конструктивная целостность сохраняются. 

Самые главные преимущества 
усовершенствованной модели 
корпуса – это оптимизация 
себестоимости и производственного 
процесса. Благодаря изготовлению 
даже корпусных частей контроллера 
в России на собственном 
производстве НИЦ «Инкомсистем» 
срок поставки составляет всего 
шесть недель. А дополнительная 
высокопроизводительная линия 
автоматизированного монтажа 
электронных компонентов позволяет 
своевременно обеспечивать 
надежными контроллерами АБАК 
ПЛК объекты энергообеспечения, 
нефтегазовой, химической отрасли. 

Промышленные контроллеры внесены в Реестр отечественных 
производителей, изготавливаются в Казани на собственном 
высокотехнологичном производстве с применением линий автоматического 
монтажа электронных компонентов. 

Специалисты и разработчики департамента ПТК оказывают 
техническое и постпродажное сопровождение, консультационную 
и сервисную поддержку, в том числе дистанционно. Преимущества 
АБАК ПЛК: собственная разработка схемотехники и программного 
обеспечения, 10 миллисекунд – цикл опроса всех модулей; 
резервирование и «горячая» замена модулей CPU, питания, шины 
данных и модулей ввода-вывода, дублирование шин питания  
и данных; программирование на пяти языках стандарта МЭК 61131; 
встроенная поддержка HART прозрачного протокола. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/incomsystem-2023-2
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ИВК АБАК+ мобильного исполненияИВК АБАК+ во взрывозащищенном корпусе

Измерительно-вычислительный комплекс АБАК+

Полный перечень продукции и услуг НИЦ «Инкомсистем» представлен на следующих ресурсах:
• Главный информационный портал: www.incomsystem.ru
• Измерительно-вычислительный комплекс АБАК+, ПЛК АБАК: www.abakplus.com

Фотоматериалы: Рустем Валиев, Камиль Раянов 

В линейке российских промышленных контроллеров производства НИЦ 
«Инкомсистем» также представлен комплекс измерительно-вычислительный АБАК+. 
Он разработан в 2009 году для первых систем учета попутного нефтяного газа. 
ИВК АБАК+ предназначен для вычисления расхода и количества природного газа, 
попутного (свободного) нефтяного газа, смеси технически важных газов, нефти 
и нефтепродуктов, жидких углеводородных сред, однофазных и однородных по 
физическим свойствам жидкостей и газов. На базе ИВК АБАК+ построен и действует 
Государственный эталон расхода, расположенный во ФГУП ВНИИР, г. Казань. 

ПреИмущества ИвК аБаК+:
• Минимальная погрешность 

вычисления расхода ±0.01%;
• Минимальные 

эксплуатационные расходы  
в связи с поверочным 
интервалом 4 года;

• Аттестованные алгоритмы 
расчета с защитой от 
изменения;

• Расширенный температурный 
диапазон (от -40°С);

• Опрос интеллектуальных 
датчиков, расходомеров и 
хроматографов по интерфейсам 
HART, Modbus и ModbusTCP;

• Подключение до 12 
измерительных линий;

• Графический OLED-дисплей, 
расширенная клавиатура;

• Удобная иерархическая система 
меню на русском языке;

• Передача данных через 
последовательные порты, 
Ethernet, USB, WiFi и 
радиомодем;

• Большой перечень 
поддерживаемых алгоритмов  
с возможностью расширения;

• Поддержка прямой печати 
архивов на принтер по USB и 
Ethernet (в некоторых случаях 
позволяет полностью заменить 
автоматизированное рабочее 
место оператора).

Важным преимуществом линейки продуктов АБАК является широкая 
номенклатура серийно выпускаемых вариантов размещения (для крепления 
на стену или в шкаф, для врезки в щит или панель, компактный вариант 
размещения, мобильный, взрывозащищенный, для крепления на din-рейку). 

Измерительно-вычислительный комплекс АБАК+ победил в федеральном этапе 
Всероссийского конкурса Программы «100 лучших товаров России» 2022 года 
в номинации «Продукция производственно-технического назначения». Высокую 
оценку инновационной импортозамещающей продукции НИЦ «Инкомсистем» 
дали эксперты Торгово-Промышленной Палаты Республики Татарстан, ФБУ 
«Государственный региональный центр стандартизации, метрологии и испытаний 
в Республике Татарстан», Межрегиональной общественной организации 
«Академия проблем качества» при поддержке Федерального агентства по 
техническому регулированию и метрологии (Росстандарт) и Автономной 
некоммерческой организации «Российская система качества» (Роскачество).

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/wiwa


Автоматизированные системы 
управления объектами 
и автоматическими средствами сбора, 
передачи и обработки информации 
производства АКСИТЕХ
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На протяжении 15 лет ООО «АКСИТЕХ» является ведущим российским разработчиком и поставщиком 
высокотехнологичного оборудования автоматизации, измерительных средств и программного обеспечения 
для объектов промышленности. Компания является предприятием полного цикла и предлагает комплексные 
энергоэффективные решения для мониторинга, управления и автоматизации технологических процессов 
топливно-энергетического комплекса. 

АКСИТЕХ активно развивается в различных направлениях, таких как 
системная интеграция, диспетчеризация, экологический мониторинг, 
информационная безопасность, беспроводные технологии связи. Специалисты 
компании применяют передовые практики, создавая автоматизированные 
системы управления, комплексы телеметрии и телемеханики, промышленные 
контроллеры, контрольно-измерительное оборудование, элементы 
питания и программное обеспечение. Собственное конструкторское бюро, 
завод телеметрического оборудования и департамент информационных 
технологий, расположенные на территории технопарка «Слава» (Москва), 
позволяют создавать оборудование и программные продукты для решения 
технологических и бизнес-задач заказчиков.

В данной статье будут рассмотрены три разработки производства АКСИТЕХ 
и эффективность их применения для удовлетворения потребностей различных 
отраслей.

Информация передается 
одновременно в две точки: на 
диспетчерский пульт управления 
эксплуатирующей организации и  
в оперативные службы.

Для обнаружения наличия и 
определения текущих значений 
концентрации метана в 
защитном футляре используется 
газоанализатор метана КАМ200-97 
производства компании. Принцип 
действия КАМ200-97 основан 
на избирательном поглощении 
инфракрасных излучений 
молекулами газов в контролируемой 
рабочей зоне. Датчик обладает 
пониженным энергопотреблением по 
сравнению с термокаталитическими 
сигнализаторами газа, что позволяет 
использовать их в системах  
с автономным питанием. 

По причине расширения 
географии газификации 
Российской Федерации перед 
проектными организациями 
возникла потребность в установке 
систем контроля загазованности в 
болотистой местности и местах  
с повышенной концентрацией влаги. 
В результате новых требований, 
в 2022 году АКСИТЕХ была 
усовершенствована конструкция 
шкафа «АСКЗП-АКТЕЛ», выполнена 
модернизация газовых анализаторов 
в составе системы. Новое 
исполнение позволило обеспечить 
работоспособность системы в 
условиях повышенной влажности  
с выпадением конденсата. 

Все работы по введению в 
эксплуатацию «АСКЗП-АКТЕЛ»  
специалисты компании 
выполняют «под ключ» со стадии 
проектирования до сдачи объектов 
с проведением пуско-наладочных 
работ и последующим сервисным 
сопровождением. 

Использование «АСКЗП-АКТЕЛ»  
позволяет обеспечить 
дополнительную безопасность 
при эксплуатации 
газораспределительных сетей 
и магистралей в сложных 
естественных условиях, 
минимизирует человеческий  
фактор и риск чрезвычайных 
происшествий.

Автономная система контроля загазованности 
переходов «АСКЗП-АКТЕЛ»

Одни из важнейших задач компании – это проведение исследований и 
разработка средств автоматизации для объектов газовой промышленности. 
Внедрение АСУ ТП позволяет отслеживать и контролировать широкий 
спектр процессов, включая распределение, редуцирование и потребление 
природного газа. Оснащая основные участки газопровода средствами 
телеметрии, эксплуатирующие организации могут снизить риск человеческой 
ошибки, повысить согласованность действий и оптимизировать 
производительность. Системы телеметрии и телеуправления предоставляют 
данные и аналитику в режиме реального времени, позволяя операторам 
принимать обоснованные решения и быстро реагировать на любые 
возникающие проблемы.

Места переходов газопровода через автомобильные и железные 
дороги испытывают значительные механические нагрузки и являются 
потенциальными источниками повреждений. Существует риск утечки газа 
на переходах, приводящий к катастрофическим последствиям. Важно 
обеспечить проектирование и обслуживание газопровода, учитывая 
соблюдение норм охраны окружающей среды и техники безопасности. Таким 
образом, ОАО «РЖД» и ГК «Автодор» выдвинули Технические требования в 
адрес ПАО «Газпром»: обеспечить безопасность пересечения трубопроводов 
путем внедрения автоматизации. Учитывая возникшую потребность, 
АКСИТЕХ разработал техническое решение, нацеленное на предотвращения 
аварийных ситуаций и автоматического дистанционного контроля уровня 
загазованности в местах пересечения газопроводов с железнодорожным 
полотном, автомобильными дорогами и иными искусственными или 
естественными препятствиями: Автономная система контроля загазованности 
переходов «АСКЗП-АКТЕЛ».

Системы «АСКЗП-АКТЕЛ» 
выпускаются серийно и успешно 
эксплуатируются в региональных 
дочерних обществах ПАО «Газпром» 
с 2016 года в газораспределении и 
на транспортных магистралях. На 
сегодняшний день реализовано более 
300 систем в большинстве регионов 
Российской Федерации. 

Основу системы составляет 
автономный комплекс серии 
«АКТЕЛ». Он имеет модульную 
структуру, обладает возможностью 
конфигурирования и подключения 
устройств сторонних производителей. 
Измерительный комплекс системы 
«АСКЗП-АКТЕЛ», устанавливаемый 
на переходах во взрывоопасной зоне, 
поддерживает специальные режимы 
энергопотребления и рассчитан 
на полностью автономную работу 
до одного года без необходимости 
заряда аккумулятора, что 
позволяет устанавливать систему 
в удаленных, труднодоступных 
местах, даже в условиях крайнего 
Севера. Встроенный источник 
питания собственного производства 
изготавливается по литий-полимерной 
технологии (Li-Pol) и оснащается 
электротехнической защитой с 
функцией контроля заряда. Передача 
данных с комплекса «АСКЗП» ведется 
по беспроводным каналам связи 
стандарта GSM 900/1800 в режиме 
GPRS (основной) и CSD (резервный), 
кроме того, поддерживаются две 
SIM-карты разных операторов связи, 
что обеспечивает дополнительную 
надежность системы. Если 
контролируемые переходы находятся 
вне зоны покрытия GSM, реализация 
автономной системы контроля утечек 
возможна на спутниковом канале 
связи. 

Автономные системы контроля загазованности переходов «АСКЗП-АКТЕЛ»  
в исполнении – «ракета» и в новом исполнении – «батискаф» 

Автоматизированная система дистанционного 
управления шаровыми кранами «АСДУК»

Прецедентом создания следующей разработки компании стала крупная 
техногенная катастрофа – взрыв на газопроводе, произошедший на юго-
западе Москвы в мае 2009 года и начавшийся вслед за ним пожар, тушение 
которого было затруднено невозможностью использования запорной арматуры 
кранового узла газопровода из-за ее закисания. По этой причине пожаром был 
нанесен значительный экономический и технический ущерб. 

АКСИТЕХ принял задачу по созданию системы, нацеленной на обеспечение 
безопасности крановых узлов. Была проведена работа по выявлению задач, 
которые система должна решать в первую очередь: исключить «Закисание» 
запорной арматуры путем проведения ее «страгивания»; обеспечить 
оперативность перекрытия газопровода запорной арматурой при первых 
признаках опасности; разработать и установить пульт управления, на который 
непрерывно будет поступать информация о состоянии крановых узлов. 
Главным преимуществом этой системы станет автономная работа комплекса  
и передача данных по беспроводным каналам связи.

Таким образом, компания «АКСИТЕХ» разработала первую 
Автоматизированную систему дистанционного управления шаровыми 
кранами «АСДУК-П» на базе автономного комплекса телеметрии «АКТЕЛ», 
обеспечивающую закрытие арматуры пневмоприводом при первых признаках 
опасности, управляемой с помощью пульта управления и обеспечивающей 
возможность «страгивания». Аварийное открытие/закрытие производится 
энергией давления сжатого воздуха. 

В диспетчерской Московского областного филиала ОАО «Газпромрегионгаз» 
на стендовом кране Ду-1200 успешно прошли испытания «АСДУК-П». 
Параллельно были разработаны и пульты управления на базе SCADA-системы, 
предназначенные для организации единого программно-технического  
средства управления системами телеметрии и телемеханики.

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/axitech-2023-2
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С 2010 года началось массовое 
оснащение автоматизированными 
системами телемеханического 
управления приводной запорной 
арматурой «АСДУК» объектов 
газораспределительных сетей по 
всей стране. Сегодня на территории 
Российской Федерации системами 
«АСДУК» оснащено более 300 
объектов, в стадии проектирования 
более 50 систем различной 
модификации.

АКСИТЕХ регулярно проводит 
научно-исследовательские и опытно-
конструкторские работы, нацеленные 
на выявления новых потребностей 
отрасли. В сентябре 2022 года, на 
XI Петербургском международном 
газовом форуме была представлена 
система дистанционного управления 
трубопроводной арматурой с 
пневмогидроприводом и отборными 
устройствами для измерения 
давления газа – «АСДУК-ПГП». 

Система предназначена для 
аварийного дистанционного 
управления трубопроводной 
арматурой, а также для 
телеметрического контроля давления 
транспортируемой среды и других 
технологических параметров на 
магистральных газопроводах, 
объектах газораспределительных 
сетей, нефтепроводах, 
нефтепродуктопроводах и 
других объектах установки 
трубопроводной арматуры 
необеспеченных централизованным 
электроснабжением. Основные 
преимущества системы: компактность, 
комплексность, автономность. 

Благодаря компактному исполнению 
систему возможно установить на 
любую трубопроводную арматуру, 
как новую, так и уже находящуюся 

За счет накопленного опыта 
компанией ООО «АКСИТЕХ» 
модернизированный программно-
аппаратный комплекс обеспечивает 
автономную работоспособность 
автоматизированных систем в 
мобильном исполнении до 30 суток, 
при периодичности измерения 1 раз 
в пять минут и передаче данных на 
диспетчерских уровень 1 раз в 60 
минут. В стационарном исполнении 
(с использованием источника 
внешнего энергоснабжения, в том 
числе на основе возобновляемой 
энергии), комплексы позволяют 
проводить измерения с 
периодичностью 1 раз в минуту и 
передавать данные на диспетчерский 
уровень в режиме «онлайн».

В качестве системы передачи 
данных используется сотовая связь, 
что существенно снижает стоимость, 
как внедрения, так и последующей 
эксплуатации системы. Управление, 
обработка и анализ данных 
реализуются на базе программного 
продукта собственной разработки 
компании – облачной программной 
платформы «АКСИ.SCADA», 
позволяющей управлять системами 
из любой точки мира с любых 
устройств, подключенных  
к сети интернет.

Итак, система «АСАКС» 
обеспечивает:
• оперативный мониторинг и

контроль загрязнений газо-
воздушной и/или водной среды;

• ведение архивов параметров
объекта;

• передачу данных с объектов
телеметрии на сервер сбора и
хранения данных;

• отображение информации о
функционировании систем;

• формирование отчетности о 
концентрации загрязнителей в 
сточных водах (в зависимости от 
состава загрязняющих веществ, 
требуемых показателей и условий 
эксплуатации системы, в рамках 
проектных решений совместно
с «АСАКС» могут применяться 
различные типы и марки датчиков-
анализаторов);

• криптографическую защиту
данных по каналам беспроводной
связи GSM и присутствующих
на процессорном модуле
цифровых проводных и
беспроводных интерфейсов
в случае использования
вторичных коммуникационных
устройств, подключаемых к ним
(опционально);

Автоматизированная 
система дистанционного 
управления трубопроводной 
арматурой на базе 
автономного комплекса 
телеметрии «АКТЕЛ» с 
пневмогидроприводом и 
отборными устройствами 
для измерения давления 
газа – «АСДУК-ПГП»

Автоматизированная система автономного контроля 
сточных вод «АСАКС»

в эксплуатации; комплектный формат поставки изделия «все в одном» (кран, 
привод, система телемеханики, отборы давления среды) обеспечивает общую 
гарантию на все составляющие входящие в состав системы; автономность 
обеспечена питанием от многократно перезаряжаемых литий-полимерных 
аккумуляторных батарей высокой емкости. 

Автоматизированная система автономного контроля 
стоков «АСАКС»

Отдельное направление деятельности компании – разработка и внедрение 
автоматизированных систем экомониторинга. В настоящее время к 
сбросам и выбросам производственных предприятий в окружающую среду 
предъявляются строгие требования, регламентированные законодательством. 
Таким образом, для решения вопросов контроля и предупреждения 
сбросов сточных вод и определения предприятий-загрязнителей 
компанией «АКСИТЕХ» для АО «Мосводоканал» разработана уникальная 
Автоматизированная система автономного контроля стоков (АСАКС).

Система может использоваться для оперативного мониторинга и контроля 
загрязнений водной среды для различных условий применения:
• питьевая вода;
• природные воды, в том числе морские воды и воды водоемов суши;
• воды промышленного и хозяйственно-бытового назначения;
• сточные воды и канализационные стоки.

Технологический прогресс компании ООО «АКСИТЕХ» позволил увеличить
число контролируемых параметров за счет разработки системы «АСАКС» 
в стационарном исполнении (при наличии 220 В), оснащенном не только 
датчиковым оборудованием, но и промышленными анализаторами, что 
позволяет адаптировать систему под требования промышленных предприятий, 
а также предприятий жилищно-коммунального хозяйства. 

Расширенный перечень контролируемых параметров позволяет 
использовать систему «АСАКС» не только для определения предприятий-
загрязнителей, но и в качестве системы автоматического контроля сбросов 
загрязняющих веществ, соответствующей требованиям Федерального 
закона №7 «Об охране окружающей среды» от 10.01.2002 года, а также 
постановлениям Правительства РФ №262, №263 от 13.03.2019 года.

Цифровая платформа «АКСИ.SCADA» для АО «Мосводоканал»

• сигнализацию при возникновении аварийных ситуаций на объекте;
• передачу данных в сторонние системы диспетчеризации и экологическую

службу (ПТО УОНВОС);
• дистанционное изменение параметров работы систем режимы работы.

В связи с проблемой загрязненности воды нефтепродуктами в систему
«АСАКС» интегрирован датчик нефтепродуктов, который сигнализирует о 
наличии загрязнений воды на ранней стадии. Данное решение подходит для 
мониторинга качественного содержания нефти в водной среде, промышленной 
оборотной воды, конденсата, очистки сточных вод, станций поверхностного 
водоснабжения и других сценариев мониторинга качества воды.

Отметим, что система «АСАКС» сертифицирована, с 2017 года компоненты 
системы эксплуатируются на КНС с целью предупреждения диспетчерских 
служб о возникновении случаев превышения предельно допустимых 
концентраций по контролируемым параметрам, оперативного принятия 
мер по защите жизни и здоровья работников АО «Мосводоканал», а также 
корректировки технологических режимов работы очистных сооружений.

За время работы систем были проведены мониторинги промышленных 
предприятий на предмет превышения показателей отвечающих требованиям 
законов к сбросу сточных вод, к сожалению, на каждом из них были выявлены 
нарушения, которые удалось устранить благодаря внедрению «АСАКС». Также 
на основании проведенных испытаний на объектах: АО «Мосводоканал», ГУП 
«Водоканал Санкт-Петербурга», ОАО «РЖД», АО «Нижегородский водоканал», 
АО «Технопарк Слава» можно сделать вывод, что система «АСАКС» является 
эффективным инструментом, позволяющим оперативно реагировать на 
превышение предельно допустимых концентраций в сбросах предприятий 
и промышленных зон, а также соответствующим требованиям российского 
законодательства в части оснащения ОНВ САК.

Благодаря накопленному опыту и доверию заказчиков в части 
постановки задач компания «АКСИТЕХ» постоянно совершенствует 
производственную базу, внедряет новые, современные технологии  
и ищет оптимальные решения, соответствующие современным 
тенденциям и запросам заказчиков.

ООО «АКСИТЕХ»
117246, Москва, Научный проезд, 
д. 19, этаж 5
тел. (499) 700-02-22
e-mail: contact@axitech.ru
https://axitech.ru
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Российскому  
заводу «Турбулентность-ДОН» 
исполняется 25 лет!
В этом году НПО «Турбулентность-ДОН» отмечает 25-летие. С 1998 года компания прошла большой путь от стартапа
до статуса системообразующего предприятия. На сегодняшний день предприятие является лидером в области 
разработки и производства средств измерения расхода газа, жидкости, а также метрологического оборудования.
НПО «Турбулентность-ДОН» является единственным в РФ предприятием, которое производит измерительные 
приборы для коммунально-бытового и промышленного учета энергоресурсов, основанные на 5 физических 
принципах измерения. Продукция предприятия занимает значительную долю на российском рынке и странах 
ближнего зарубежья, отвечая современным требованиям стандартов отрасли, особенностям эксплуатации  
и индивидуальным потребностям заказчика.    

Собственное конструкторское бюро с более чем 50-ю специалистами

Разработки конструкторского бюро подтверждены патентами, а его специалисты в 2018 году удостоены премии  
ПАО «Газпром» в области науки и техники за тему «Разработка и внедрение системы измерения количества газа  
на входе автомобильной газонаполнительной компрессорной станции». 

В разработке продукта внедрен современный подход проектного управления, в результате чего производительность 
работ выросла на 30%.

Результатами более 20 лет работы конструкторского бюро стали линейки выпускаемой предприятием продукции: 
ультразвуковых, термоанемометрических, струйных, кориолисовых и электромагнитных расходомеров, а также  
датчиков давления и поверочных установок.

Более
25 000 м2

производственных 
территорий

Более
400
видов 
выпускаемой 
продукции

Более
10 000
выпущено 
промышленных 
расходомеров

Более
6 000
установленных 
расходомеров

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/turbulentnost-don-2023-2
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Два самостоятельных производственных направления: бытовое и промышленное

На базе предприятия ООО НПО «Турбулентность-ДОН» реализован полный цикл производства от изготовления 
комплектующих деталей для приборов до технического контроля качества готовой продукции.

Высокоточное оборудование и профессионализм специалистов позволяет выполнять сложнейшие токарно-фрезерные 
работы по изготовлению корпусов ультразвуковых расходомеров, а также:

В производстве промышленного направления задействовано более 50 единиц российского и зарубежного 
оборудования – это позволяет охватить большое количество технологических операций для создания высокоточных 
расходомеров. 

В бытовом направлении на сегодняшний день производственные мощности позволяют выпускать более одного 
миллиона газовых счетчиков серии «Гранд» в год. Нашими клиентами уже стали более 3-х миллионов граждан РФ 
и стран ближнего зарубежья. 

В связи с потребностями динамично развивающего рынка, компания расширила свой номенклатурный ряд, дополнив 
его запуском изготовления счетчиков газа с телеметрией, собственным разработанным ПО и запорной арматурой,  
а также приборов в морозостойком исполнении.

Механический участок оснащен оборудованием последнего поколения, позволяющего производить детали 
сложной конфигурации: горизонтально-расточный станок, дробеструйная камера, автоматизированные станки ЧПУ, 
полуавтоматическая сварка CO2.

В 2019 году введена в эксплуатацию линия автоматической пайки электронных компонентов, позволяющей 
существенно повысить локализацию производства и оперативно внедрять инновации в производство, сохраняя при 
этом качество продукта. 

Отдел контроля качества продукции

Процессы в группе компаний разработаны в соответствии с международными стандартами системы менеджмента 
системы ISO 9001-2015.

Независимый контроль оборудования осуществляется последовательно в несколько этапов.

сварочные 
и слесарные 
работы

термическую 
обработку

порошковую  
покраску  
с использованием 
современных  
и прогрессивных 
методов

Стенды проверки плат  
и электронного блока

Стенд проверки 
ультразвуковых 
датчиков УЗД

Стенд проверки 
герметичности  
и сухой калибровки СГК

Стенд калибровочный 
СКУ

Входной контроль всех поступающих в производство изделий  
и полуфабрикатов осуществляется на предмет соответствия 
конструкторской документации, государственным стандартам 
и техническим регламентам

Постоперационный контроль качества изделия проводится  
в соответствии с процессом изготовления изделия в технических 
точках контроля

Входной контроль позволяет оценить изделие в комплексе, 
проверить его функционал и качество согласно требованиям ГОСТ 
или техническим условиям
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ГК «Турбулентность-ДОН»
346815, Ростов-на-Дону, 1-й км шоссе Ростов-Новошахтинск, стр. 6/7, 6/8
тел. (863) 203-7780, 203-7785, 203-7786
e-mail: info@turbo-don.ru
www.turbo-don.ru

Собственная аккредитованная метрологическая служба, в состав которой 
входит более 80 различных стендов

Уникальный набор метрологического оборудования собственной разработки позволяет достигать минимальной 
погрешности измерений. Испытания проводятся на поверочной установке СПУ-ПГ-2М, которая не имеет аналогов в 
России. Специалисты компетентны выполнять большой спектр работ по поверке средств измерений на различных средах.

Область аккредитации позволяет выполнять работы по поверке расходомеров газа с погрешностью до 0,5% 
и расходомеров жидкости до 0,15%.

Качество продукции подтверждено сертификатами российских и зарубежных европейских испытательных 
лабораторий. Помимо этого, расходомеры внесены в перечень средств измерений, рекомендованных к применению 
на объектах ПАО «Газпром» и ПАО «Газпром нефть».

В числе постоянных клиентов завода ПАО «Газпром», ПАО «Лукойл», ПАО «НОВАТЭК», ПАО «НК Роснефть» 
и многие другие крупные компании нефтегазовой отрасти.

Инновации при проведении НИОКР 
Компания «Турбулентность-ДОН» непрерывно ведет инновационную деятельность, реализует проекты по 

импортозамещению и является активным участником государственной программы по обеспечению метрологического 
суверенитета страны. С 2021 года начата реализация крупномасштабных проектов:
• Изготовление первой в Российской Федерации кольцевой поверочной установки по заказу ПАО «Газпром» в рамках

реконструкции третьей очереди Уральского регионального метрологического центра
• Создание уникального Государственного первичного специального эталона единицы объемного расхода природного

газа при давлении до 10 МПа для ФГУП «ВНИИМ им. Д. И. Менделеева».

Приглашаем к сотрудничеству и будем рады видеть Вас среди наших клиентов!

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/rse-trading


Главный компонент 
эталонной установки
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роизводственное объединение «НЕФТЕГАЗИНТЕЛЛЕКТ» – это предприятие, которое является 
изготовителем и поставщиком широкой номенклатуры оборудования различного назначения для 
нефтегазового комплекса. Предприятие специализируется на производстве блочно-модульного 
оборудования для добычи, переработки, хранения, транспортировки и учета нефти и газа. 

Первоначально компания ставила 
своей задачей не производство самих 
ТПУ (их производит ряд компаний 
в нашей стране) а разработку, 
производство оборудования, 
полностью замещающего присутствие 
иностранных компаний в поставке 
комплектующих для ТПУ. 

Наряду с детекторами прохода 
поршня (сигнализаторами СГР) была 
запущена разработка и переключателя. 

Основное и самое ответственное 
назначение переключателя 
заключается в повторяющемся 
цикле перемещения шарового 
поршня в пусковую камеру, и после 
прохода шарового поршня через 
калиброванный участок трубопровода 
в приеме шарового поршня в 
приемную камеру переключателя. 
Одновременно с работой приемной 
и пусковой камер переключателя 
обеспечивается герметичность между 
пусковой камерой и калиброванным 
участком ТПУ во время прохождения 
шарового поршня. Уплотнение 
клапана в переключателе в 
положениях ПУСК и ПРИЕМ 
осуществляется автоматически за 
счет перепада давления рабочей 
жидкости. При этом клапан 
переключателя автоматически 
фиксируется в рабочих положениях.

Проходя мимо детекторов 
(СГР), поршень воздействует на 
микропереключатели в детекторе, 
при этом происходит коммутация 
цепей управления цифрового 
вычислителя, на вход которого 
подаются выходные сигналы от 
датчика импульсов поверяемого 
расходомера. По сигналу первого 
микропереключателя детектора 
счет импульсов начинается, а по 
сигналу второго микропереключателя 
детектора – прекращается. 

В настоящее нелегкое время для промышленности 
и нефтегазовой отрасли страны очень выросла 

потребность в собственных, национальных решениях с 
полным производственным циклом, постгарантийным 

обслуживанием и ремонтом оборудования. 
Особую актуальность данному положению придала 
сложная геополитическая ситуация в мире. Многие 

добывающие и перерабатывающие компании 
столкнулись с дефицитом российского оборудования,  

не уступающего иностранным аналогам.

Радик Рифович ЯКУПОВ – генеральный директор 
ООО «ПО «НЕФТЕГАЗИНТЕЛЛЕКТ»

П

ООО «ПО «НЕФТЕГАЗИНТЕЛЛЕКТ»
452600, Республика Башкортостан,  
г. Октябрьский, ул. Трудовая, 1, к.5
тел. 8-800-250-42-88
e-mail: po.neftegazintellekt@gmail.com

Переключатель 2-ходовой  
для однонаправленной ТПУ

Переключатель 4-ходовой 
для двунаправленной ТПУ

Сигнализатор герметичный 
разборный 1-го и 2-го поколений (СГР1, СГР2)

Сигнализатор герметичный 
разборный 3-го поколения (СГР3)

Компания хоть и молодая, но уже 
приобрела, внедрила и применяет 
новые технологии изготовления, 
проектирования и проведения 
контроля качества. Начиная с 
момента создания, было четкое 
понимание большой потребности 
рынка в качественном оборудовании 
отечественного производства. Что, 
естественно, снижало зависимость 
добывающих компаний от импортных 
комплектующих, как по срокам, так 
и по стоимости. Также создавала 
конкуренцию на рынке иностранным 
компаниям, что немаловажно.

За время существования 
ООО «ПО «НЕФТЕГАЗИНТЕЛЛЕКТ» 
обзавелось собственными 
производственными мощностями, 
произвело наладку полного цикла 
производства оборудования и 
внедрило на рынок новые решения 
собственной разработки.

Одним из таких решений стал 
переключатель для трубопоршневых 
поверочных установок (ТПУ). 

Трубопоршневые установки –  
это метрологическое оборудование, 
является эталоном I или II разряда.  
В составе ТПУ, «сердцем» установки 
является переключатель. Или, 
как многие в нашей среде его 
называют, кран – манипулятор. 
ТПУ выполняет функции измерения 
и передачи единиц объема и 
объемного расхода жидкости при 

поверке, для контроля и изучения 
метрологических характеристик 
счетчиков, преобразователей и других 
средств измерений расхода жидкости. 
Установки в зависимости от заказа 
могут изготавливаться в различных 
исполнениях: по диапазонам расходов, 
по рабочему давлению, открытые 
или в блоке (блочные), стационарные 
или передвижные. Установка 

поверочная трубопоршневая 
состоит из следующих основных 
узлов и компонентов: пусковой 
камеры, калиброванного участка, 
сигнализаторов (детекторов), 
расширителя (приемной камеры), 
выходного трубопровода, свободно 
перемещающегося шарового поршня, 
переключателя, привода (ручного или 
электрического).

По исполнению 
переключатель может 
быть изготовлен без 
контроля протечек или 
с контролем протечек, 
позволяющем отслеживать 
и контролировать 
герметичность 
переключателя. 

На корпусе имеется 
люк, через который 
закладывают шаровой 
поршень в клапан и после 
герметизации люка клапан 
переключателя подает 
поршень в пусковую 

ПО НГИ также освоило и выпускает 
4-ходовые переключатели для 
двунаправленных ТПУ работающих 
в диапазоне от 100 до 4000 м3/ч. 
4-ходовой переключатель имеет 
кардинально отличную от своего 
собрата конструкцию и множество 
преимуществ перед ним. Одним 
из которых является более 
внушительный объем пропускной 
способности трубопоршневых 
поверочных установок. Конструкция 
4-ходового переключателя позволила 
увеличить срок службы и повысить 
надежность. 

На сегодняшний день 
переключатели, изготовленные ООО 
«ПО «НЕФТЕГАЗИНТЕЛЛЕКТ», 
работают на установках по всей 
стране в таких компаниях как  
ПАО «Транснефть», ПАО «Роснефть», 
ПАО «ЛУКОйЛ».

Как и любой ответственный  
и добросовестный изготовитель, 
ПО НГИ стремится стать лучшим, 
обеспечивая своих клиентов 
качественными рациональными 
решениями и современными 
технологиями.

камеру, которая предназначена 
для приема полиуретанового 
шарового поршня и является 
промежуточным звеном между 
переключателем и калиброванным 
участком трубопоршневой 
поверочной. 

Пусковая камера в 
переключателе имеет 
специальные наклонные полозья, 
по которой поршень перемещается 
в приемный коллектор ТПУ и, 
увлекаемый потоком жидкости, 
попадает в калиброванный участок 
трубопроводов. Пусковая камера 
переключателя имеет дренаж для 
слива жидкости из ТПУ.

Переключатель – это 
уникальная конструкция, рабочие 
характеристики которой позволяют 
менять положение многократно 
и в секунды. Средняя наработка 
на отказ по функции измерения 
количества жидкости – не менее 
3000 циклов. 

На сегодняшний день 
Производственное объединение 
«НЕФТЕГАЗИНТЕЛЛЕКТ» 
производит всю линейку 
переключателей ТПУ в диапазоне 
измерений объемного расхода 
жидкости от 5 до 1100 м3/ч 
для однонаправленных ТПУ. 
Назначенный срок службы 
переключателя – не менее 10 лет. 
Срок службы может быть продлен 
после проведения технического 
освидетельствования, 
выполненного на предприятии-
изготовителе.

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/poneftegazintellekt-2023-2
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Взрывобезопасное оборудование 
ООО НПП «Магнито-Контакт»

Извещатели пожарные ручные ИП535/В «СЕВЕР» с маркировкой взрывозащиты 
0Ex ia IIC T6 Ga, ИП 535-50Ех-А «СЕВЕР» с маркировкой взрывозащиты 0Ex ia 
IIC T6 Ga, устройство дистанционного пуска УДП535-50 «СЕВЕР» с маркировкой 
взрывозащиты 0Ex ia IIC T6 Ga Х предназначены для ручного включения сигналов 
тревоги или ручного запуска систем автоматики.

По заказу потребителя ИП535/В «СЕВЕР», ИП 535-50Ех-А «СЕВЕР» дополнительно 
оборудуются сухим переключающим контактом геркона с выходом на отдельный 
клеммник, УДП535-50 «СЕВЕР» оборудуются дополнительным герконом по 
умолчанию. Степень защиты оболочкой соответствует IP66/IP68 по ГОСТ 14254. 

Корпус извещателей может быть оборудован герметичными пластиковыми 
кабельными вводами для подведения проводников диаметром от 6 до 12 мм 
или от 13 до 18 мм, герметичными вводами МКВ или Ех МКВМ из нержавеющей 
стали, латуни, латуни с антикоррозионным покрытием, стали с антикоррозионным 
покрытием (табл. 1), предназначенными для различных вариантов прокладки кабеля 
количеством 2 шт.

Производитель рекомендует производить подключение извещателей ИП535/В 
«СЕВЕР» (0Ex ia IIC T6 Ga), ИП 535-50Ех-А «СЕВЕР» (0Ex ia IIC T6 Ga), УДП535-50 
«СЕВЕР» 0Ex ia IIC T6 Ga Х через барьеры искрозащиты БИСШ АТФЕ.426439.001ТУ 
или АБИ ПАШК.426439.146ТУ, с маркировкой по взрывозащите [Ex ia Ga] IIB/IIC,  
удовлетворяющих требованиям ГОСТ 31610.11-2014 (IEC 60079-11:2011) или 
приборы должны применяться с сертифицированными в установленном порядке 
искробезопасными источниками электропитания, имеющими искробезопасные 
электрические цепи уровня «iа», удовлетворяющими требованиям п. 12.2.5 ГОСТ  
IEC 60079-14-2013. 

Основные технические характеристики: 
 – Напряжение питания – 9–30 В; 
 – Диапазон рабочих температур: -55°С ... +60°С; 
 – Коммутируемые: мощность 1,5 Вт; напряжение 30 В, ток 0,2 А.
 – Габаритные размеры – 129 x 158 x 72 мм;
 – Масса извещателя – не более 0,5 кг;
 – Степень зашиты оболочки: IP66/IP68 по ГОСТ 14254;
 – Приборы не содержат драгоценных металлов (п.1.2 ГОСТ 2.608-78.

Таблица 1. Типы кабельного ввода МКВ, Ех МКВМ

Тип кабельного ввода МКВ,  
Ех МКВМ

Условное 
обозначение

Проходной 
диаметр, мм

Условное 
обозначение

Проходной  
диаметр, мм

Открытая прокладка кабеля МКВ М20К 6–12 Ех МКВМ М25К 6–18

Труба с резьбой G1/2 МКВ М20Т1/2 6–12 Ех МКВМ М25Т1/2 6–18

Труба с резьбой G3/4 МКВ М20Т3/4 6–12 Ех МКВМ М25Т3/4 6–18

Металлорукав РЗЦ 10 мм МКВ М20КМ10 6–8 Ех МКВМ М25КМ8 6–8

Металлорукав РЗЦ 12 мм МКВ М20КМ12 6–10 Ех МКВМ М25КМ10 6–10

Металлорукав РЗЦ 15 мм МКВ М20КМ15 6–12 Ех МКВМ М25КМ12 6–12

Металлорукав РЗЦ 20 мм МКВ М20КМ20 6–12 Ех МКВМ М25КМ15 6–15

Бронированный кабель МКВ М20В 6–12 Ех МКВМ М25КМ20 6–18

Бронированный кабель  
с двойным уплотнением

МКВ М20В2 6–12 Ех МКВМ М25В 6–18

Пластиковые кабельные вводы

Диаметр подключаемого кабеля от 6 до 12 мм

Диаметр подключаемого кабеля от 13 до 18 мм

ИзВещатель пожарный ручной Ип535/В «СеВер» (0Ex ia IIC T6 Ga)
ИзВещатель пожарный ручной Ип535-50ех-а «СеВер» (0Ex ia IIC T6 Ga) 

 уСтройСтВо дИСтанцИонного пуСка удп535-50 «СеВер» (0Ex iа IIС т6 Gа Х) 
атФе.425211.001ту

Сертификат соответствия еаЭС № RU C-RU.аБ03.В.00153/22 с 18.03.2022 г. по 17.03.2027 г.
Сертификат соответствия еаЭС № RU C-RU.аБ03.В.00151/22 с 18.03.2022 г. по 17.03.2027 г.
Сертификат соответствия еаЭС № RU C-RU.BH02.B.00464/20 с 10.06.2020 г. по 09.06.2025 г.
Сертификат соответствия еаЭС № RU C-RU.BH02.B.00141/19 с 03.07.2019 г. по 02.07.2024 г. 
декларация соответствия еаЭС № RU д-RU.ра01.В.32335/23 с 27.01.2023 г. по 27.01.2028 г.

Извещатели пожарные ручные ИПР535-Ехd «МОРОЗ»  
с маркировкой взрывозащиты 1Ex db IIC T6…T5 Db Х/Ex  
tb IIIC T85°C…T100oC Db Х,  Ex ia IIIC T85°C…T100°C Da Х  
по ГОСТ 31610.0-2019 (IEC 60079-0:2017) выпускаемые 
2-х классов: ИПР535-Ехd-А «МОРОЗ» и ИПР535-Ехd-В 
«МОРОЗ»; устройство дистанционного пуска  УДП535-Ехd   
«МОРОЗ» с маркировкой взрывозащиты 1Ex db IIC T6…
T5 Db Х/Ex tb IIIC T85°C…T100°C Db Х,  Ex ia IIIC T85°C…
T100°C Da Х по ГОСТ 31610.0-2019 (IEC 60079-0:2017) 
предназначены для ручного включения сигнала тревоги 
на приемно-контрольном приборе ППКП. Извещатели и 
устройства рассчитаны на эксплуатацию при температуре 
окружающей среды от -60°С до +95°С. Климатическое 
исполнение УХЛ1 по ГОСТ 15150, степень защиты IP66/IP68 
по ГОСТ 14254. Материал корпуса – алюминиевый сплав.

Извещатели ИПР535-Ехd «МОРОЗ»  
и устройство УДП535-Ехd «МОРОЗ» должны применяться 
с кабельными вводами МКВ или Ех МКВМ (резьба М20 
или М25) и Ех-заглушками ВЗ завода-изготовителя 
или другими кабельными вводами и заглушками, 
соответствующими требованиям ТР ТС 012/2011.
Материал уплотнительных колец должен быть рассчитан 
на работу при температуре окружающей среды, 
соответствующей условиям эксплуатации извещателей 
или устройств. 

ИзВещателИ пожарные ручные ВзрыВозащИщенные Ипр535-ехd «Мороз»
1Ex db IIC T6…T5 Db Х/Ex tb IIIC T85°C…T100°C Db Х, Ex ia IIIC T85°C…T100°C Da X

уСтройСтВо дИСтанцИонного пуСка ВзрыВозащИщенное удп535-ехd «Мороз»
1Ex db IIC T6…T5 Db Х/Ex tb IIIC T85°C…T100°C Db Х, Ex ia IIIC T85°C…T100°C Da X

атФе.425211.001ту

По заказу потребителя ИПР535-Ехd «МОРОЗ» 
дополнительно может быть оборудован сухим 
переключающим контактом геркона* (*мощность 1,5 Вт; 
напряжение 30 В, ток 0,2 А) с выходом на отдельный 
клеммник. УДП535-Ехd «МОРОЗ» оборудовано сухим 
переключающим контактом геркона по умолчанию.

• Максимальные входные искробезопасные
параметры: Ui, 30B; Ii 100 mA; Pi 1Вт; Li 10 мкГн;
Ci 50 пф.

• Напряжение питания – 9–30 В; в дежурном режиме
индикатор промаргивает в интервале 5–7 сек.,
в режиме «Пожар» индикатор горит постоянно.

• Средний потребляемый ток в дежурном режиме
не более 50 мкА.

• Ток потребления в режиме «Пожар»:
не более 20±2 мА (при 30 В).

• Температура окружающей среды:
-60°С ... +70°С (Т6); -60°С ... +95°С.

• Степень защиты корпуса: IP66/IP67
по ГОСТ 14254-2015.

• Класс по степени защиты от поражения
электрическим током – III по ГОСТ 12.2.007.0.

• Приборы не содержат драгоценных металлов
(п.1.2 ГОСТ 2.608-78).

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/magnito-kontakt-2023-1
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Датчик магнитный герконовый ДМГ предназначен для 
контроля положения частей конструкций и механизмов, 
конструктивных элементов сооружений на открывание 
или смещение, выполненных из магнитных (стали и 
сплавов) или немагнитных материалов (дерева, пластика, 
алюминия) с последующей выдачей сигнала. Маркировка 
взрывозащиты 0Ex ia IIC T6 Ga Х /РО Ex ia I Ma Х по  
ГОСТ 31610.0-2014 (IEC 60079-0:2011).

Блок геркона может изготавливаться с контактами 
NAMUR, обеспечивающими логическое распознавание 
типичных неисправностей линии: обрыва и короткого 
замыкания (КЗ) в соответствии со стандартом IEC60947-5-6.

датчИк МагнИтный герконоВый дМг   атФе.425119.184ту
0Ex ia IIC T6 Ga X/ро Ex ia I Ma X 

Сертификат соответствия еаЭС № RU С-RU.ад07.В.04128/22 с 19.01.2022 г. по 18.01.2027 г. 
декларация соответствия еаЭС № RU д-RU.ра01.В.40856/22 с 27.01.2022 г. по 26.07.2027 г.

Сертификат соответствия роСС № RU.31588.04оцн0.оС05.00602 с 05.10.2022 г. по 04.10.2027 г.

Торцевая крепежная площадка  Т (съемная)

Фронтальная крепежная площадка F (приварная)

Электрическая схема  
датчика ДМГ с двумя NO 
контактами герконов. 
R1*,R3* – резистор 0,4-2 кОм; 
R2*,R4* – резистор кОм;
К1, К2 геркон.
 (* допускаются любые 
номиналы по значению  
и мощности в соответствии  
с требованиями заказчика).

ех короБка МеталлИчеСкаЯ «СеВерленд»   атФе.685552.153ту
1ех db IIC T6...T5 Gb Х или 1ех db IIC T6...T3 Gb Х

Сертификат соответствия еаЭС № RU С-RU.ад07.В.03588/21 с 05.07.2021 г. по 04.07.2026 г.
декларация соответствия еаЭС № RU д-RU.нр15.B.08437/20 с 05.10.2020 г. по 04.10.2025 г.

Сертификат соответствия роСС № RU аМ05.н.09826 с 04.02.2022 г. по 03.02.2027 г.
Сертификат соответствия роСС № RU.31588.04оцн0.оС05.00602 с 05.10.2022 г. по 04.10.2027 г.

Ех коробка металлическая «СЕВЕРЛЕНД», маркировка 
взрывозащиты 1Ех db IIC T6...T5 Gb Х или 1Ех db IIC 
T6...T3 Gb Х по ГОСТ 31610.0-2014 (IEC 60079-0:2011) 
предназначена для соединения (разветвления) сигнальных 
кабелей.

Ех коробка «СЕВЕРЛЕНД» выполнена из 
алюминиевого сплава, имеет резьбовые отверстия 
М16х1,5; М20х1,5; М25х1,5 под кабельные вводы. 
Производитель рекомендует применять Ех коробку 
со сменными металлическими кабельными 
вводами завода-изготовителя Ех МКВМ или МКВ, 
изготовленными из нержавеющей стали, стали с 
антикоррозионным покрытием, латуни, латуни с 
антикоррозионным покрытием количеством от 1 до 4-х 
шт., соответствующими требованиям ТР ТС 012/2011 и 
имеющими действующие сертификаты соответствия.

По заказу потребителя Ех коробка может 
комплектоваться металлическими Ех-заглушками ВЗ. 

Таблица 2. Типы кабельных вводов Ех МКВМ 

Тип кабельного ввода Ех МКВМ Условное обозначение Проходной диам. кабеля, мм

Открытая прокладка кабеля Ех МКВМ М16К 4–11

Труба с резьбой G1/2 Ех МКВМ М16Т3/8 4–11

Металлорукав РЗЦ 8 мм Ех МКВМ М16КМ8 4–8

Металлорукав РЗЦ 10 мм Ех МКВМ М16КМ10 4–10

Металлорукав РЗЦ 12 мм Ех МКВМ М16КМ12 4–11

Бронированный кабель Ех МКВМ М16В 4–11

Тип кабельного ввода Ех МКВМ Условное обозначение Проходной диам. кабеля, мм

Открытая прокладка кабеля Ех МКВМ М20К 4–14

Труба с резьбой G1/2 Ех МКВМ М20Т1/2 4–14

Труба с резьбой G3/4 Ех МКВМ М20Т3/4 4–14

Металлорукав РЗЦ 10 мм Ех МКВМ М20КМ10 4–10

Металлорукав РЗЦ 12 мм Ех МКВМ М20КМ12 4–12

Металлорукав РЗЦ 15 мм Ех МКВМ М20КМ15 4–14

Металлорукав РЗЦ 18 мм Ех МКВМ М20КМ18 4–14

Бронированный кабель Ех МКВМ М20В 4–14

Тип кабельного ввода Ех МКВМ Условное обозначение Проходной диам. кабеля, мм

Открытая прокладка кабеля Ех МКВМ М25К 6–18

Труба с резьбой G3/4 Ех МКВМ М25Т3/4 6–18

Металлорукав РЗЦ 8 мм Ех МКВМ М25КМ8 6–8

Металлорукав РЗЦ 10 мм Ех МКВМ М25КМ10 6–10

Металлорукав РЗЦ 12 мм Ех МКВМ М25КМ12 6–12

Металлорукав РЗЦ 15 мм Ех МКВМ М25КМ15 6–15

Металлорукав РЗЦ 18 мм Ех МКВМ М25КМ18 6–18

Металлорукав РЗЦ 20 мм Ех МКВМ М25КМ20 6–18

Бронированный кабель Ех МКВМ М25В 6–18

Количество клеммных пар 
пластиковых клеммников – 14,  
керамических – 9 или 8.  
Габаритные размеры – 117х117х85 мм. 
Масса (не более) – 1,26 кг.

Ех коробка металлическая 
«СЕВЕРЛЕНД» рассчитана для 
эксплуатации при температуре: 
– от -75°С до +195°С (маркировка

1Еx db IIC T6…T3 Gb Х)* в
комплектации с керамическими
клеммниками;

– от -75°С до +95°С (маркировка 1Еx
db IIC T6…T5 Gb Х)* в комплектации
с пластиковыми клеммниками при
относительной влажности воздуха
до 93% при температуре +40°С.
(* при монтаже необходим выбор
кабеля, соответствующего
температуре эксплуатации).

Степень защиты обеспечиваемая 
оболочкой IP66/IP68 по ГОСТ 14254.
Климатические исполнение УХЛ2.1 
по ГОСТ 15150. Внутренний полезный 
объем – 218 мм3.
Максимальные электрические 
параметры: 
– напряжение U, не более 660 В;
– ток I, не более, 30 А;
– сечение подключаемой жилы

до 4 мм2**
(**по требованию потребителя
возможна поставка коробок с кера-
мическими клемниками с сечением
подключаемой жилы до 6 мм2

и количеством клеммных пар 8).

Ех коробка «СЕВЕРЛЕНД» может оснащаться керамическими или пластиковыми клеммниками. 

Датчик ДМГ может применяться в подземных 
выработках шахт и их наземных строениях, опасных 
по рудничному газу и/или горючей пыли.

Датчики выполнены в металлических корпусах из 
нержавеющей стали (материал корпусов по умолчанию). 
Блок геркона оборудован постоянно присоединенным 
кабелем. Длина кабеля указывается при заказе  
(по умолчанию длина кабеля 1 м). 

Датчики изготавливаются с двумя герконами или с 
одним герконом. Блок геркона датчиков ДМГ может 
изготавливаться с торцевой крепежной площадкой 
герконового блока Т (съемной) или с фронтальной  
крепежной площадкой F (приварной). 

Степень защиты оболочки IP66/IP68 по ГОСТ 14254. 
Датчики рассчитаны для эксплуатации при температуре 
от -60°С до +70°С. Датчики не содержит драгоценных 
металлов (п.1.2 ГОСТ 2.608-78). Для монтажа магнита 
к поверхности производитель рекомендует применение 
кронштейна крепежно-юстировочного К-03, выпускаемого 
по  АТФЕ.687434.185 ТУ.

Для обеспечения искробезопасности цепи производитель 
рекомендует производить подключение датчиков ДМГ 
через барьер искрозащиты: БИСШ АТФЕ.426439.001ТУ 
(маркировка [Ex ia Ga]IIC/IIB)  или АБИ ПАШК.426439.146ТУ   
(маркировка  [Ex ia Ga]IIC/IIB), удовлетворяющих 
требованиям  ГОСТ 31610.0-2014 (IEC 60079-0:2011). Для 
подключения датчиков в шлейф производитель рекомендует 
использовать устройство соединительное УСБ-Ех «СЕВЕР» 
АТФЕ.685552.001ТУ (маркировка 0Ex ia IIC T6 Ga) или  
УС-4-Ех ПАШК.425212.050ТУ (маркировка 0Ex ia IIC T6 Ga),  
Ех коробкк металлическую «СЕВЕРЛЕНД» 
АТФЕ.685552.153ТУ (маркировка 1Еx db IIC T6…T5 Gb Х 
или 1Еx db IIC T6…T3 Gb Х), Ex коробку соединительную 
металлическую МКС «МОРОЗ» удовлетворяющих 
требованиям  ГОСТ 31610.0-2014 (IEC 60079-0:2011).
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ООО НПП «Магнито-Контакт»
г. Рязань, ул. Новая, 51В, пом. H4
тел. (4912) 45-1694, 45-3788, 21-0215 
тел. (495) 320-0997, 8 (800) 350-9627
e-mail: 451694@bk.ru
https://m-kontakt.ru

Ех коробка соединительная металлическая МКС 
«МОРОЗ», маркировка взрывозащиты 1Ех еb IIC T6 Gb 
Х/Ex tb IIIC T80°C Db Х,  или  1Ех еb IIC T5 Gb Х/Ex tb IIIC 
T95°C Db Х, или 1Ех еb IIC T4 Gb Х/Ex tb IIIC 130°C Db Х,   
или Ех ia IIIC T80°C…T130°C Da Х/1Ех ib IIC T6…T4 Gb Х 
по ГОСТ 31610.0-2019 (IEC 60079-0:2017) предназначена 
для соединения (разветвления) электрических цепей 
общего и специального назначения, подключения в 
шлейфы оконечных устройств, например датчиков 
сигнализации и т.п.  

Таблица 3. Характеристики Ех коробки МКС «МОРОЗ»

Наименование изделия  Ех коробка МКС «Мороз»

Климатическое исполнение УХЛ 1.1 по ГОСТ 15150-69

Стойкость к механическим факторам IK07

Степень защиты от внешних воздействий IP66/IP68 по ГОСТ 14254

Возможные кабельные вводы  МВ, МКВ, Ех МКВМ, 

Маркировка взрывозащиты
1Ех еb IIC T6 Gb Х,

Ex tb IIIC T80°C Db Х 
1Ех еb IIC T5 Gb Х,

Ex tb IIIC T95°C Db Х 
1Ех еb IIC T4 Gb Х,

Ex tb IIIC T130°C Db Х 

Максимальная рассеиваемая мощность Р рас.макс Р рас.макс=17,80 Вт Р рас.макс=23,38 Вт Р рас.макс=31,77 Вт

Электрические характеристики Ех коробок  
с керамическими клеммниками

U≤400 В, I≤24 А Iкз, не более 24 А

Электрические характеристики Ех коробок  
с пластиковыми клеммниками 

U≤125 В, I≤22 А Iкз, не более 22 А

Электрические характеристики искробезопасных цепей
Ех ia IIIC T80°C…T130°C Da Х, 1Ех ib IIC T6…T4 Gb Х

Ui ≤30 В Ii ≤100 мА Li ≤10 мкГн Ci≤100 пФ Iкз не более 0,1 А

Ex короБка СоедИнИтельнаЯ МеталлИчеСкаЯ МкС «Мороз»  
1ех еb IIC T6 Gb Х/Ex tb IIIC T80°C Db Х,  

или 1ех еb IIC T5 Gb Х/Ex tb IIIC T95°C Db Х, 
или 1ех еb IIC T4 Gb Х/Ex tb IIIC 130°C Db Х,  

или ех ia IIIC T80°C…T130°C Da Х/1ех ib IIC T6…T4 Gb Х
атФе.425119.141ту

Ех коробка МКС «МОРОЗ» рассчитана на эксплуатацию 
при температуре окружающей среды от -60°С до +70°С. 

Климатическое исполнение УХЛ1.1 по ГОСТ 15150, 
степень защиты IP66/IP68 по ГОСТ 14254. Стойкость 
к механическим факторам IK07. Материал корпуса – 
алюминиевый сплав. Внутренний полезный объем: 300 мм3. 
Количество клемных пар, керамических клеммников – 6 
(сечение жил 0,5–4 мм2), пластиковых клеммников – 10 
(сечение жил 0,5–2,5 мм2). 

Сертификат соответствия еаЭС № RU С-RU.аж58.В.03628/23 с 10.03.2023 г. по 09.03.2028 г.
Сертификат соответствия роСС № RU.31588.04оцн0.оС05.00602 с 05.10.2022 г. по 04.10.2027 г.

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/tatoilexpo
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Морские платформы для добычи нефти и газа представляют сложные технологические комплексы, успешная 
эксплуатация которых во многом обусловлена обеспечением их пожарной безопасности. Опасность 
возникновения пожара с тяжелыми последствиями обуславливает высокие требования, предъявляемые  
к средствам противопожарной защиты, которые могут быть реализованы при использовании роботизированных 
установок пожаротушения.

ефтегазодобывающие 
платформы 
представляют 
объекты повышенной 
опасности, что 
обусловлено 
наличием горючих и 

взрывоопасных материалов, большим 
количеством технологического 
оборудования и социально-
бытовых блоков при их компактном 
размещении, удаленностью от 
основных сил и средств пожарно-
спасательных служб. Анализ 
аварий, связанных с пожарами и 
взрывами на нефтегазодобывающих 
платформах, имевших место в 
мировой практике, свидетельствует 
о тяжелых последствиях, 
связанных с гибелью людей, 
разрушением технологического 
оборудования и загрязнением 
окружающей акватории, что 
приводит к невосполнимым потерям, 
значительным материальным 
убыткам и экологическим 
катастрофам.

Н Статистика аварий, произошедших на нефтегазодобывающих платформах 
за определенный период, показал [1], что ущерб от повреждения оборудования 
при пожарах составляет 52% от общего количества аварий (табл. 1).

Из таблицы хорошо видно, что пожары имеют самые тяжелые последствия. 
Именно поэтому надежность систем противопожарной защиты и оборудования 
в целом морских платформ критически важны.

Предотвращение развития пожара и возникновения взрыва в результате 
аварии на платформе, приводящие к катастрофическим последствиям, может 
быть осуществлено в результате оперативных и своевременных пожарно-
аварийных операций, предпринимаемых с целью локализации и тушения очага 
горения, охлаждения технологического оборудования с целью недопущения 
его дальнейшего разрушения. 
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Таблица 1.

Виды 
аварий

Степень повреждения морской платформы

Серьезные повреждения Значительные повреждения Полная потеря

Фонтаны 2 10 2

Столкновения  
с судном

8 17 5

Взрыв 5 13 0

Падение груза 2 21 0

Пожар 39 43 17

Утечка нефти 0 4 1

рис. 1. Тушение пожара на платформе с использованием специализированных судов

Чувствительность обнаружения 
очага загорания составляет 0,1 м2, 
а быстродействие – несколько 
секунд. Координаты и размеры 
очага загорания определяются  
в трехмерной системе координат. 
Информация о пожаротушении 
регистрируется видеокамерами с 
ведением электронного протокола 
последовательности действий. 
В дежурное время система 
самотестируется и сообщает  
о необходимости коррекции по 
указанному адресу, поддерживая 
ее в постоянной боевой 
готовности.

РУП в ее базовом варианте 
содержит два и более пожарных 
робота, включающих в себя 
следующие компоненты: лафетный 
ствол с приводами вертикального 
и горизонтального наведения, 
насадок с приводом изменения 
угла распыливания струи и 
пульт управления. Указанные 
компоненты соединены с блоком 
коммутации (БК-16) на входе, 
и с устройством управления 
(УСО) на выходе. Учитывая 
специфику эксплуатации 
РУП в условиях возможного 
образования взрывоопасных 
газовых концентраций в зоне их 
функционирования, конструкция 
элементов и узлов может быть 
выполнена во взрывозащищенном 
исполнении.

Проведение этих мероприятий силами личного состава, находящегося 
на платформе, представляется достаточно сложной задачей ввиду их 
малочисленности и необходимостью эвакуации с аварийного объекта. 
Привлечение внешних сил и средств с использованием судов, оборудованных 
средствами подачи водопенных огнетушащих составов, может не дать 
нужного эффекта в следствии их несвоевременного прибытия к аварийной 
платформе на начальной стадии пожара, когда еще возможно локализовать 
и ликвидировать очаг горения, невозможности подачи водопенных составов 
непосредственно в зону горения из-за высокой плотности технологического 
оборудования, а также возможных сложных метеорологических условий (рис. 1).  
Все это обуславливает необходимость максимально автоматизировать 
процесс обнаружения и тушения очагов горения на нефтегазодобывающих 
платформах с использованием безлюдных технологий.

Решение данной проблемы может быть реализовано путем применения 
роботизированных установок пожаротушения (РУП), представляющих собой 
комплекс средств автоматической пожарной сигнализации и дистанционно-
управляемых лафетных стволов, позволяющий в автоматическом режиме 
обнаруживать очаг возгорания в его начальной стадии развития, активировать 
систему наведения лафетных стволов пожаротушения и подачи огнетушащих 
средств непосредственно в очаг горения и на защищаемое оборудование. 
Отличительной особенностью роботизированных лафетных комплексов является 
возможность их адаптации к условиям недетерминированного развития 
аварийной ситуации, тем самым оптимизировать режим тушения, обеспечивая 
необходимую интенсивность подачи водопенных составов в наиболее опасные 
технологические зоны без непосредственного присутствия людей. РУП обладает 
возможностью с одной точки защищать большие площади, которые составляют 
от 5 до 15 тыс. м2 при расходах от 20 до 60 л/с соответственно. Водоснабжение 
осуществляется только по магистральной сети, без паутины распределительных 
сетей, характерных для спринклерных и дренчерных систем.

В случае необходимости управление системой может осуществляться в 
дистанционном режиме их безопасного места по радиоканалу. Программное 
управление и разработанные алгоритмы позволяют оптимизировать режимы 
подачи огнетушащих веществ с учетом динамики развития ситуации, а также 
с учетом внешних природных факторов, в частности ветровой нагрузки. 
РУП выполняются на базе лафетных стволов с дистанционным управлением 
и устройств обнаружения загорания в ИК диапазоне и ТВ-камерами для 
видеоконтроля. 

https://xn--80aaigboe2bzaiqsf7i.xn--p1ai/firerobots-2023-d1


Ствол имеет механизмы управления 
пространственным положением 
и включает в себя подвижные 
звенья. Для обеспечения движения 
в звеньях могут использоваться 
электрический, гидравлический или 
пневматический привод. Мехатронная 
система является объединением 
электромеханических компонентов 
с силовой электроникой, которые 
управляются с помощью встроенных 
микроконтроллеров. Это уменьшает 
массу и размеры системы и повышает 
ее надежность. Положения рабочего 
органа в пространстве, данные 
окружающей среды определяются 
сенсорной частью системы: 
датчиками положения, давления, ИК-
датчиками. Сигналы, передаваемые 
датчиками, анализируются, и по 
результатам анализа принимается 
решение о дальнейших действиях. 
Система управления строится 
на основе принципов обратной 
связи, подчиненного управления и 
иерархичности системы управления 
роботом. Система управления 
приводом по положению (по углу 
поворота ствола) замыкается 
обратной связью по положению. 
Внутри системы управления по 
положению функционирует система 
управления по скорости со своей 
обратной связью, внутри которой, 
в свою очередь, существует контур 
управления по току с соответствующей 
обратной связью. Иерархия системы 
управления роботом подразумевает 
деление системы управления на 
горизонтальные слои, управляющие 
общим поведением робота, расчетом 
необходимой траектории движения 
ствола, поведением отдельных его 
приводов, и слои, непосредственно 
осуществляющие управление 
двигателями приводов.

Устройство управления формирует 
управляющие команды по 
наведению ствола и пожаротушению. 
Устройство обнаружения загорания 
и теленаблюдения установлено на 
стволе так, что его оптическая ось 
расположена в направлении подачи 
огнетушащего вещества. Данное 
устройство соединено с устройством 
обработки сигнала в ИК и УФ 
диапазонах, в котором программно 
реализуются алгоритмы определения 
координат очага загорания, с 
видеоконтрольным устройством и 
устройством управления. В результате 
каждая точка защищаемой зоны 
орошается не менее чем двумя 
струями и контролируется двумя 
устройствами обнаружения загорания 
и теленаблюдения. 
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Для получения данных 
выполнялась инженерная 
фотосъемка траекторий нескольких 
сотен струй с разными расходами, 
давлениями и углами наведения. 
Была разработана методика 
прогнозирования траекторий по 
имеющимся экспериментальным 
данным. В результате достигнута 
хорошая степень совпадения 
реальных и расчетных траекторий 
струй. Расчетные траектории 
могут использоваться как для 
определения зон орошения, так и 
для определения угла наведения по 
заданным координатам. Программа 
«Баллистика», приведенная на сайте 
firerobots.ru, широко используется 
проектировщиками разных 
организаций.

Проведенная научно-
исследовательская работа по 
баллистике струй, основанная на 
опытных данных и подтвержденная 
многочисленными экспериментами, 
позволила решить задачу наведения 
струи на очаг загорания по заданным 
координатам и тушения очага по 
заданной площади с заданной 
интенсивностью орошения.

Точность подачи струи на очаг 
загорания по заданным координатам 
по баллистической траектории 
зависит от изменения давления 
в напорной сети, а для наружных 
установок – от скорости ветра, 
отклоняющего струю. Техническими 
решениями по Европатенту 2599525 
«Automated FFC integrating a  
tv-system» в извещатель пламени 
ИП 328/330-1-1 введена функция 
определения струи относительно 
очага загорания. Это позволяет 
корректировать наведение струи 
по расчетным данным для ее 
баллистической траектории.

На рис. 3 зеленым цветом 
выделены области, где имеются 
существенные отличия от фона. 
Синим цветом показан результат 

рис. 2. извещатель пламени 
иП 328/330-1-ех

повышенной температуры, и для этих областей производится накопление и 
оценка параметров флуктуации температуры, динамики границ и структуры. 
Для этих же областей производится анализ характерных признаков пламени 
на видеоизображении (флуктуации, цвет, динамика изменения границ). 

Алгоритмы анализа реализованы таким образом, чтобы исключать ложные 
срабатывания на излучение нагретых тел, сварки, проблесковых маячков, 
солнца и искусственных источников освещения. 

Для снижения уровня сигнал/шум на видеоизображении в качестве 
источника используется видеокамера без сжатия стандарта HD-SDI, это 
позволяет улучшить разрешение для видеоанализа и выдавать качественное 
видео формата FullHD на видеорегистратор. Анализ видеоизображения 
осуществляется с частотой 25 Гц, анализ ИК-изображения – 15 Гц. При 
обнаружении пламени устройство обнаружения передает координаты 
очага пожарному роботу. Пожарные роботы передают информацию об 
обнаруженных очагах загорания в устройство сопряжения с объектом, которое 
методом триангуляции с учетом погрешностей результатов измерений 
определяет местоположение очага в защищаемой зоне в трехмерной системе 
координат. Лидером в создании оптических устройств обнаружения загорания, 
работающих в видимом и ИК диапазонах, является фирма Tyco, США, 
входящая в компанию Johnson Controls. Разработанный этими компаниями 
детектор пламени Flame Vision FV-312SC оснащен встроенной телекамерой. 
Изделие имеет высокую стоимость и находится под санкциями. В порядке 
выполнения работ по импортозамещению ООО «ЭФЭР» удалось создать 
отечественный извещатель пламени ИП 328/330-1-1 во взрывозащищенном 
исполнении, который имеет значительно меньшую стоимость и более высокие 
показатели по быстродействию и точности определения координат загорания 
(рис. 2). На их базе созданы пожарные роботы во взрывозащищенном 
исполнении.

Задачей роботизированной установки пожаротушения и входящих в ее 
состав пожарных роботов является наведение струи на очаг загорания по 
заданным координатам и тушение очага загорания по заданной площади с 
заданной интенсивностью орошения. Угловые координаты очага загорания 
в горизонтальной плоскости совпадают с угловыми координатами 
наведения ствола. Из-за искривленной траектории струи в вертикальной 
плоскости, для попадания в цель угол наклона ствола должен быть выше 
угловой координаты цели (очага загорания). Разница между ними образует 
угол возвышения, который зависит от расстояния до очага, угла цели, 
давления в сети, расхода, угла распыливания, конструкции насадка. Задача 
наведения струи на очаг загорания по заданным координатам сводится к 
определению угла возвышения. При этом важно, чтобы расчетная траектория 
с достаточной точностью совпадала с реальной траекторией струи. Теорией 
баллистики предложены уравнения для траектории полета тел в воздухе. Для 
приближенного расчета струи эти уравнения могут использоваться только 
на начальной траектории полета и требуют определения эмпирических 
коэффициентов. 

Это связано с необходимостью учета изменения площади сечения 
струи, формы и массы дробящихся в полете капель воды, перехода от 
компактной струи к двухфазному турбулентному потоку жидкости и воздуха 
с изменяющейся плотностью. С учетом большого количества факторов, 
влияющих на траекторию струи, и отсутствия точной математической модели 
траектории струи, в данной работе был разработан специальный метод, 
использующий экспериментальные данные для семейства траекторий. 

На лафетных стволах 
дополнительно установлены 
дисковый затвор с приводом и датчик 
давления, соединенные с блоком 
коммутации на входе и с устройством 
управления и адресными пожарными 
извещателями на выходе.

Обнаружение пламени производится 
за счет комплексного покадрового 
анализа изображения с ИК-матрицы 
и видеокамеры с подтверждением 
УФ-датчиком, позволяющим отсечь 
ложные сигналы. На изображении с 
ИК-матрицы определяются области 

рис. 3. оцифрованный видеокадр с идентификацией потока жидкости

аппроксимации верхней части контура (полиномом второй степени) с учетом 
влияния перспективы. Видно, что синяя кривая совпадает с баллистической 
траекторией струи.

В условиях эксплуатации нефтегазодобывающих платформ при 
наличии ветрового воздействия необходимо учитывать корректирующую 
составляющую при наведении подачи водопенной струи в очаг загорания. В 
целях корректировки наведения лафетных стволов для подачи водопенной 
струи на очаг горения в условиях внешней ветровой нагрузки были проведены 
исследования [1], в результате которых была построена комплексированная 
система технического зрения, позволяющая оценивать реальное отклонение 
струи от заданного направления и вводить в алгоритм управления наведения 
стволов поправочные коэффициенты в представленные выше баллистические 
расчеты струй. На рис. 6 приведены результаты работы созданного 
прикладного программного обеспечения, решающего задачи определения 
параметров траектории струи для управления лафетом по азимуту с 
использованием горизонтальной проекции 3D-модели (рис. 4 а) и возвышению 
с использованием вертикального сечения 3D-модели (рис. 4 б).

Данные методики используется в новых автоматических системах 
пожаротушения, работающих в экстремальных условиях, опасных для жизни 
человека, и в безлюдных технологиях, особенно важных для объектов в 
малонаселенных территориях Сибири и Севера, а также могут применяться 
для противопожарной защиты морских нефтедобывающих платформ.

Технические требования на РУПТ определены в ГОСТ Р 53326-2009.  
Следует отметить, что Россия является первой страной мира, где 
законодательно и нормативно введен новый вид автоматических установок 
пожаротушения – роботизированные установки пожаротушения. Они 
введены в федеральный закон страны о пожарной безопасности №123-ФЗ, 
в свод правил проектирования установок пожаротушения СП5.13130.2009, 
в государственный стандарт ГОСТ Р 53326-2009 и в ведомственные нормы 
пожарной безопасности ВНПБ 39-16 на роботизированные установки 
пожаротушения [3].

а) б)

рис. 4. результат работы прикладного программного обеспечения по корректировке наведения лафетного ствола
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 Стационарные пожарные 
роботы на базе лафетных стволов 
нашли широкое практическое 
применение [4-5]. Так, например, 
РУПТ разработанные ООО 
«ЭФЭР», применялись на объектах 
нефтегазового комплекса: 
НПЗ Сызранский, Московский, 
Туапсинский, Ачинский и др., 
нефтяные платформы компании 
«ЛУКОйЛ», нефтяные морские 
терминалы в Бургасе и по проекту 
«Сахалин-1», «Сахалин-2», 
нефтяные причалы на Черном море 
(Новороссийск), на Балтике (Высоцк, 
Усть-Луга), в Арктической зоне на 
Белом море (Витино). 

Применительно к морским 
платформам в настоящее время 
РУПТ нашли применение для защиты 
взлетно-посадочной площадки 
(ВПП) ледостойкой стационарной 
платформы ЛСП-2 совместно с 
технологической платформой ЛСП-1 
на месторождении им. Ю. Корчагина 
в северной части Каспийского моря. 
ЛСП-2 включает опорный блок, 
жилой модуль на 105 каютных мест с 
расположенной наверху ВПП (рис. 5).  
Для исключения необходимости 
дежурства людей у лафетных стволов, 
взамен двух лафетных стволов с 
ручным управлением устанавливаются 
два роботизированных лафетных 

рис. 5. общий вид морской платформы на месторождении им. Ю. корчагина в северной части каспийского моря 
с взлетно-посадочной площадкой, оборудованной рУПТ

ствола с электрическим приводом. Лафетные стволы могут работать в режиме 
дистанционного управления с помощью проводных пультов, а также из любого 
помещения или участка открытой палубы, доступного по радиоканалу  –  
с помощью выносного радиопульта. Сохраняется также возможность  
местного управления лафетными стволами вручную.
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Охрана труда в нефтегазовой 
промышленности.
Что изменится в 2023 году для предприятий, 
работающих в отрасли
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В российской нормативно-правовой практике отсутствуют специализированные Правила по охране труда для 
работников нефтегазовой отрасли и по другим опасным производственным объектам (ОПО), поднадзорным 
Ростехнадзору. Насколько известно Ассоциации СИЗ, в целях совершенствования требований охраны труда в 
топливном энергетическом комплексе в рамках государственного задания для ФГБУ «ВНИИ труда» Минтруда России 
на 2023 год в перечень работ включена разработка регламентации требований в нефтегазовой и угольной отраслях.

а основании указанных работ в 2024 году Минтрудом России 
будут разработаны Правила по охране труда при добыче, 
транспортировке и хранении газа. До принятия этих Правил 
охрана труда регулируется в нефтегазовой отрасли так же, 
как и в других отраслях промышленности. В данной статье мы 
расскажем о наиболее значимых изменениях законодательства 
в области условий и охраны труда, важных для отрасли, которые 
уже вступили в силу с 1 января 2023 года или вступят в силу в 
течение этого года.

С 1 января 2023 года вступил в силу приказ Минтруда России от 29 октября 
2021 года №772н «Об утверждении требований к порядку разработки 
и содержанию правил и инструкций по охране труда, разрабатываемых 
работодателями». Напомним, что данный приказ изначально вступил в силу 
с 1 марта 2022 года. Но позднее приказом Минтруда России от 17 марта 2022 
года №140н его действие было приостановлено до 1 января 2023 года.  
Сделано это было регулятором в целях снижения нагрузки на бизнес, 
обусловленной необходимостью актуализации в соответствии с требованиями 
приказа имеющихся у работодателей правил и инструкций по охране труда, 
разработанных до его принятия. Что было особенно актуально прежде всего  
для крупного бизнеса, поскольку количество правил и инструкций по охране 
труда в одной организации может достигать нескольких сотен. 

деятельности. Правила (стандарты) 
по охране труда должны содержать 
требования по обеспечению 
безопасности труда и контролю при 
организации работ работодателем, а 
инструкции по охране труда должны 
содержать требования по безопасному 
выполнению работ работником, то 
есть непосредственным исполнителем.

Обращаем внимание, что теперь 
нет установленной периодичности 
пересмотра разработанных 
работодателем правил (стандартов) 
и инструкций по охране труда, ранее 
такой срок был установлен – не реже 
1 раза в 5 лет. 

Сейчас же установлено, 
что указанные локальные 
акты работодателя должны 
поддерживаться в актуальном 
состоянии и соответствовать 
производственным процессам 
работодателя, организационным 
или структурным изменениям. А это 
значит, что пересматриваться они 
должны постоянно.

Ряд изменений законодательства  
в сфере охраны труда вступает в силу 
с 1 марта 2023 года. Среди них: 

1) Отдельные положения 
постановления Правительства 
Российской Федерации от 24 декабря 
2021 года №2464 «О порядке 
обучения по охране труда и проверки 
знания требований охраны труда». 

С 1 марта вступили в силу 
положения, связанные с проверкой 
знания требований охраны труда 
отдельных категорий работников 
с использованием единой 
общероссийской справочно-
информационной системы по охране 
труда, а также положения, связанные 
с функционированием реестра 
работодателей, проводящих обучение 
по охране труда своих работников 
самостоятельно (без привлечения 
обучающих организаций) и реестра 
обученных по охране лиц;

2) Отдельные положения 
постановления Правительства 
Российской Федерации от 16 декабря 
2021 года №2334 «Об утверждении 
Правил аккредитации организаций, 
индивидуальных предпринимателей, 
оказывающих услуги в области 
охраны труда, и требований к 
организациям и индивидуальным 
предпринимателям, оказывающим 
услуги в области охраны труда». 

Так с 1 марта применяются 
положения данного постановления, 
связанные с прохождением проверки 
знания требований охраны труда 
с периодичностью 1 раз в 3 года 
на сайте единой общероссийской 

Н Приказом Минтруда России от  
29 октября 2021 года №772н введены 
в действие основные требования к 
порядку разработки и содержанию 
правил и инструкций по охране труда, 
разрабатываемых работодателем. 
При этом работодатель в 
зависимости от специфики своей 
деятельности и исходя из оценки 
уровней профессиональных рисков 
вправе устанавливать в правилах 
и инструкциях по охране труда 
дополнительные требования 
безопасности, не противоречащие 
государственным нормативным 
требованиям охраны труда.

Следует отметить, что перечень 
необходимых правил (стандартов) 
и инструкций по охране труда 
определяет работодатель в 
соответствии со спецификой своей 

справочно-информационной системы по охране труда в сети Интернет. Кроме 
того, с 1 марта приостановлена аккредитация тех организаций, оказывающих 
услуги в области охраны труда, которые не подтвердили в Минтруде России 
соответствие требованиям данного постановления. В случае неподтверждения 
указанных требований до 1 сентября 2023 года такие организации будут 
исключены из реестра аккредитованных организаций, оказывающих услуги  
в области охраны труда;

3) Приказ Минтруда России от 20 сентября 2022 года №578н «Об утверждении 
единых требований к составу и форматам документов, связанных с работой, 
оформляемых в электронном виде без дублирования на бумажном носителе». 

Теперь некоторые документы по охране труда можно будет оформлять  
в электронном виде без дублирования на бумажном носителе. 

К ним относятся следующие:
• заявление работника об освобождении от работы для прохождения 

диспансеризации;
• заявление о замене молока или других равноценных пищевых продуктов 

компенсационной выплатой;
• заявление о замене компенсационной выплаты на молоко или другие 

равноценные пищевые продукты;
• заявление о замене выдачи молока на выдачу равноценных пищевых 

продуктов;
• заявление о замене выдачи равноценных пищевых продуктов на выдачу 

молока;
• согласие работника об информировании о результатах расследования 

несчастного случая, происшедшего с ним при выполнении работы по 
совместительству, работодателя по месту основной работы;
4) Постановление Правительства Российской Федерации от 5 июля 2022 года  

№1206 «О порядке расследования и учета случаев профессиональных 
заболеваний работников». 

Изменен порядок расследования и учета случаев профзаболеваний, 
одновременно признано утратившим силу постановление Правительства 
Российской Федерации от 15 декабря 2000 года №967 «Об утверждении 
Положения о расследовании и учете профессиональных заболеваний».

С 1 сентября текущего года нас также ждут отдельные изменения 
законодательства в области условий и охраны труда и связаны они в первую 
очередь с обеспечением работников средствами индивидуальной защиты и 
смывающими средствами. Вступают в силу два приказа Минтруда России:

1) приказ Минтруда России от 29 октября 2021 года №766н «Об утверждении 
Правил обеспечения работников средствами индивидуальной защиты и 
смывающими средствами» (далее – Правила);

2) приказ Минтруда России от 29 октября 2021 года №767н «Об утверждении 
Единых типовых норм выдачи средств индивидуальной защиты и смывающих 
средств» (далее – ЕТН).

Оба документа будут действовать до 1 сентября 2029 года. 
Принятие приказов направлено на повышение безопасности работников, 

поскольку при обеспечении работников средствами индивидуальной защиты 
(далее – СИЗ) и смывающими средствами будут учтены особенности работы, 
условия труда и профессиональные риски на конкретном рабочем месте (так 
называемый риск-ориентированный подход).

ЕТН заменят типовые нормы бесплатной выдачи работникам СИЗ по 
отраслям, согласно которым СИЗ выдаются в зависимости от должности  
или профессии работника. 

При этом согласно Правилам, обеспечивать работников СИЗ по 
действующим типовым отраслевым нормам можно будет в течение 
установленного переходного периода – до 31 декабря 2024 года. В этот период 
работодатель вправе самостоятельно решать, как он будет обеспечивать 
защиту своих работников – по типовым отраслевым нормам или по ЕТН. 

С 1 января 2025 года обеспечение работников СИЗ согласно ТОН прекраща-
ется. Обеспечивать работников СИЗ работодатель обязан будет исключительно 
на основании ЕТН с учетом результатов специальной оценки условий труда 
и оценки профессиональных рисков, мнения выборного органа первичной 
профсоюзной организации или иного уполномоченного представительного 
органа работников (при наличии), требований правил по охране труда, паспортов 
безопасности при работе с конкретными химическими веществами и иных 
документов, содержащих информацию о необходимости применения СИЗ. 

asiz.ru

В. И. КотоВ – президент Ассоциации разработчиков, изготовителей и поставщиков средств  
индивидуальной защиты (Ассоциации «СИЗ»)
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