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Национальная 
основа 
модернизации

Для российской нефтепереработки тема модернизации произ-
водства актуальна сегодня, как, наверное, еще никогда за всю ее 
историю. C совершенствованием технологий очистки и переработ-
ки нефти буквально на глазах растут объемы извлекаемых из «чер-
ного золота» ресурсных благ со все более высокими качественными 
характеристиками. При этом требования к оборудованию для пере-
работки, в том числе исходящие из все более жестких экологиче-
ских стандартов, также постоянно растут. 

Государство обозначило конкретные безоговорочные рамки поэ-
тапного перехода отрасли на выпуск моторных топлив, соответству-
ющих конкретным евростандартам. Изменение стратегии развития 
нефтепереработки влечет за собой неизбежное кардинальное пе-
реоборудование отечественных НПЗ. Оборудование требуется тех-
нологически новейшее и оборудования требуется много. И, безу-
словно, позитивно, что у российского тяжелого машиностроения 
по широкому спектру запросов отрасли есть свои убедительные от-
веты. Отечественные машиностроители готовы обеспечить созда-
ние практически всей линейки необходимого для модернизации 
НПЗ оборудования, за исключением тех составляющих, производ-
ство которых международные компании-лицензиары оставляют 
за собой. Однако сути это не меняет: модернизацию российской не-
фтепереработки мы реально можем провести, опираясь на нацио-
нальное машиностроение.

И что важно: размещение заказов на оборудование для оте
чественных НПЗ на отечественных же машиностроительных пред-
приятиях даст экономике страны серьезный мультипликативный 
эффект. И это действительно хороший повод порадоваться за обе 
отрасли одновременно.

Редакционная коллегия
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Правильная  
линия

На «Уралмашзаводе» введена в 
эксплуатацию новая линия для 
резки металлопроката на базе 
ленточнопильного станка «МЕВА 
410А-3330». В проведенном тен-
дере на поставку оборудования 
линии принимали участие пять 
компаний. В итоге предпочтение 
было отдано проекту фирмы 
«МЕВА» (Германия). Выбор был 
основан на выгодных условиях 
поставки и успешном уже шести-
летнем опыте эксплуатации ана-
логичного станка. При этом часть 
оборудования новой линии была 
изготовлена на «Уралмашзаводе» 
по чертежам немецкой фирмы. 

Линия для резки металлопро-
ката — это комплекс оборудова-
ния, обеспечивающий резку про-
филя сечением от 410 до 700 мм, 
и длиной нарезаемых заготовок 
от 10 мм до 11,5 м. Ввод в экс-
плуатацию новой линии позволит 
обеспечить увеличение объемов 
производства завода.

Корпуса статоров — 
сибирским ГЭС

Для Богучанской ГЭС и Саяно-
Шушенской ГЭС «Ижорские заво-
ды» изготовили 2 корпуса статоров 
гидрогенераторов. Вес каждого 
около 100 тонн, диаметр около 15 
и высота около 4 метров. Контракт 
заключен с ОАО «Силовые маши-
ны» в декабре 2009 года. Всего 
«Ижорские заводы» должны изго-
товить для гидроэлектростанций 
6 корпусов статоров: три — для 
Саяно-Шушенской ГЭС и три  — 
для Богучанской ГЭС. Это первый 
корпус статора для Богучанской 
ГЭС и второй корпус статора для 
Саяно-Шушенской ГЭС (первый 
был отгружен в апреле текущего 
года). Также в рамках контракта 
«Ижорские заводы» изготовят для 
гидроэлектростанций остовы для 
роторов, верхние крестовины и 
другое оборудование. Срок вы-
полнения контракта — январь 
2011 года.

Буровые для ERIELL Group

«Уралмашзавод» завершает изго-
товление двух комплектных буро-
вых установок 5000/320 ЭК-БМЧ 
для нефтесервисной компании 
ERIELL Group. Буровые установки 
были представлены заказчику на 
площадке контрольной сборки и 
испытания.

5000/320 ЭК-БМЧ — это новое 
поколение буровых установок, 
предназначенных для кустового бу-
рения на нефть и газ в районах 
Крайнего Севера. Их конструкция 
и комплектность обеспечивают вы-
сокую монтажеспособность, а так-
же выполнение всех требований 
современных технологий бурения 
нефтяных и газовых скважин. В но-
вой модели применены блочно-
модульная компоновка, возмож-
ность выбора оптимального режи-
ма бурения, частотно‑регулируе
мый привод переменного тока всех 
основных механизмов, новейшие 
системы контроля и управления бу-
рением, экологически чистая цир-
куляционная система. Установка 
грузоподъемностью 320 т способ-
на бурить скважины глубиной до 
5 тыс. м. 

Сборка первого станка на кон-
трольной площадке предприятия 
была произведена всего за три не-
дели. Как отметил руководитель 
проекта контрольной сборки буро-
вых установок Рамиль Романов, 
«никаких сбоев при подъеме не 

было, все прошло хорошо, на всю 
операцию ушло всего лишь 11 ми-
нут 40 секунд».

Контракт с ERIELL Group преду-
сматривает изготовление на «Урал-
машзаводе» двух буровых устано-
вок «Уралмаш 5000/320 ЭК-БМЧ», 
обе они были запущены в произ-
водство в середине января этого 
года («Объединенное машино-
строение» писало об этом). Самая 
ответственная часть работ по буро-
вым установкам для ERIELL Group 
уже выполнена. 

Важно отметить, что сотрудни-
чество между «Уралмашзаводом» 
и компанией ERIELL Group расщи-
ряется. Так, 15 июля состоялась тор-
жественная церемония подписания 
соглашения о поставках в 2010-
2012 годах десяти буровых устано-
вок «Уралмаш 5000/320 ЭК-БМЧ». 

Транснациональная компания 
ERIELL Group является одним из ак-
тивно развивающихся участников 
мирового рынка нефтесервисных 
услуг. За последние годы ERIELL в 
несколько раз увеличила объемы 
работ и значительно расширила 
географию своей деятельности. 
Среди клиентов компании — «Газ-
пром», «Лукойл», «Роснефть», 
«ТНГ-Групп», «Сургутнефтегаз», 
«Газпром нефть», WAHA Oil 
Company (Ливия), National Oil 
Corporation (Ливия), «КазМунай-
Газ» (Казахстан) и другие. 
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К О Р О Т К О

Металлоконструк-
ции для автодорог

Крупнейшее на Северо-Западе 
России предприятие, специализи-
рующееся на дорожно-тран
спортном строительстве, ЗАО «ПО 
Возрождение» подписало кон-
тракт с «Ижорскими заводами» на 
поставку мостовых металлокон-
струкций для строительства авто-
дорог. Ижорские металлокон-
струкции будут использованы в 
строительстве третьей очереди За-
падного скоростного диаметра: от 
транспортной развязки на пересе-
чении с Богатырским проспектом 
до транспортной развязки на пе-
ресечении с автодорогой Е-18 
«Скандинавия». Мостовые метал-
локонструкции представляют со-
бой тяжелые балки длинной от 9 
до 12 метров и весом от 32 до 45 
тонн каждая. Общий вес изготов-
ленных металлоконструкций со-
ставит 1480 тонн. Срок выполне-
ния контракта — ноябрь 2010 года.

Это не первый контракт Ижор-
ских заводов с ЗАО «ПО Возрож-
дение»: предприятие уже изгото-
вило и отгрузило в текущем году 
металлоконструкции для дорож-
ного строительства на объекте 
«Реконструкция дороги М-20 
Санкт-Петербург — Киев» в ство-
ре Волхонского шоссе.

Меморандум

В Киеве генеральный директор 
ОАО ОМЗ И.П.Сорочан и прези-
дент ГП НАЭК «Энергоатом» 
Ю.А.Недашковский подписали 
меморандум о сотрудничестве в 
производстве высокотехнологиче-
ского оборудования энергетиче-
ского машиностроения. Стороны 
договорились о сотрудничестве по 
основным направлениям разви-
тия атомной энергетики. В частно-
сти, по сервисному обслуживанию 
действующего оборудования АЭС, 
организации и сопровождению 
производства отдельных видов 
продукции в машиностроитель-
ных подразделениях ГП НАЭК 
«Энергоатом».

Запуск индустриальной  
турбины 32 МВт

В Санкт-Петербурге на «Невском 
заводе» прошел торжественный 
запуск газовой турбины, изготов-
ленной ЗАО «РЭП Холдинг» по тех-
нологии GE Oil & Gas. В мероприя-
тии приняли участие представите-
ли крупнейших нефтегазовых и 
машиностроительных предприя-
тий России. Участники имели воз-
можность в режиме реального 
времени наблюдать за всеми эта-
пами запуска турбины на специ-
ально построенной площадке «По-
лигон». В рамках программы была 
проведена также презентация 
ГПА-32 «Ладога».

На церемонии торжественного 
запуска было, в частности, отмече-
но, что до сегодняшнего дня инду-
стриальных турбин подобного 
класса такой мощности в России 
еще не выпускалось. Новая турби-
на предоставляет новые возмож-
ности для нефтегазовых и добыва-
ющих предприятий, обеспечивая 
снижение издержек и решение за-
дач переоснащения газотранспорт-
ной системы. В том числе для ОАО 
«Газпром», являющегося одним из 
ключевых потребителей ЗАО «РЭП 
Холдинг». На сегодняшний день 
между предприятиями действует 
контракт на поставку 19 таких агре-
гатов. Два агрегата уже установле-
ны на компрессорных станциях 
«Грязовецкая» и «Вавожская».

Комментируя запуск турбины, 
президент ЗАО «РЭП Холдинг» Ген-
надий Локотков заявил: «Мы сде-
лали работу, о которой давно меч-
тали. Мы шли к этому результату 
четыре года, два с половиной из ко-
торых осваивали всю проектную 
документацию, переводили и ру-
сифицировали материалы, осваи-
вали технологию, готовили и обу-
чали людей. И вот сегодня мы на-
чали серийный выпуск первой рос-
сийской индустриальной турбины 
мощностью 32 МВт. Этот этап от-
крывает нам длинную дорогу для 
совершенствования и развития, на-
сыщения продуктовой линейки». 

Газоперекачивающий агрегат 
ГПА-32 «Ладога», созданный на 
основе лицензионной турбины 
MS5002E, отличает высокий для 
российских агрегатов промыш-
ленного типа КПД (36%), низкий 
уровень выбросов и значитель-
ный ресурс работы. Для реализа-
ции данного проекта была прове-
дена полная реконструкция про-
изводственных мощностей «Не-
вского завода», входящего в 
состав «РЭП Холдинга», осущест-
влено переоснащение всех техно-
логических процессов новейшим 
современным оборудованием, 
подготовлены и обучены специа-
листы, построен уникальный ис-
пытательный стенд.
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Резервуары 
в Сербию

«Уралхиммаш» — единственное 
российское предприятие, участву-
ющее в проекте масштабной ре-
конструкции нефтеперерабатыва-
ющего завода в сербском городе 
Панчево. «Уралхиммаш» подпи-
сал контракт с компанией Nafta 
Industrija Srbije (NIS, Сербия) на из-
готовление и поставку четырех ша-
ровых резервуаров для этого НПЗ, 
каждый — объемом 1000 кубоме-
тров с толщиной стенки 32 мм. За-
казчик предъявляет очень жесткие 
требования к изготовлению обору-
дования: все аппараты должны со-
ответствовать техническим требо-
ваниям Кода ASME и директиве по 
оборудованию под давлением PED 
97/23/EC. Объем поставок обо-
рудования для компании NIS по 
новому контракту составит более 
1100 тонн. По условиям договора, 
завод поставляет заказчику эле-
менты шаровых резервуаров 
в этом году, а сами резервуары — 
в первом квартале будущего года. 
«Уралхиммаш» также проведет 
монтаж двух шаровых резервуа-
ров, изготовленных другим по-
ставщиком.

ВРУ для НПЗ
ОАО «Криогенмаш» изготавливает 
воздухоразделительную установку 
(ВРУ) для Хабаровского НПЗ, на 
котором в настоящее время реа-
лизуется комплексная программа 
модернизации. Немаловажно, что 
на площадку заказчика ВРУ посту-
пает в максимальной заводской 
готовности: блочно-модульное ис-
полнение оборудования позволя-
ет значительно сократить сроки 
монтажа и ввода в эксплуатацию. 
Также для Хабаровского НПЗ на 
«Криогенмаше» создают две систе-
мы хранения жидких криопродук-
тов емкостью по 63 кубометра каж-
дая. «Криогенмаш» выполнит из-
готовление оборудования и пуско-
наладочные работы. Завершение 
исполнения работ по контракту на-
мечено на март 2011 года.

Контрольная сборка  
первого корпуса 
Нововоронежской АЭС-2
«Ижорские заводы» на собствен-
ном стенде, имитирующем штатное 
место реактора на АЭС, успешно за-
вершили контрольную сборку пер-
вого из двух корпусов реакторов 
для Нововоронежской АЭС-2. Кон-
трольная сборка проводилась при 
участии приемочной комиссии, 
куда вошли представители ОКБ 
«Гидропресс», Нововоронежской 
АЭС-2, ФГУП ВО «Безопасность», 
ОАО «Атомэнергопроект», специа-
листы ОМЗ. 

Контракт на производство и по-
ставку энергетического оборудова-
ния для Нововоронежской АЭС-2 
был подписан в 2007 году. Данный 
контракт предполагает производ-
ство двух комплектов основного 
оборудования реакторной установ-
ки ВВЭР-1200. В частности, корпу-
сов реакторов, корпусов парогене-

раторов, внутрикорпусного обору-
дования. Реакторная установка для 
НВАЭС-2 является головной уста-
новкой проекта АЭС-2006 и пер-
вым из 26 энергоблоков, строи-
тельство которых предусмотрено 
Федеральной целевой програм-
мой развития атомной энергетики. 
Проект АЭС-2006 разработан ОКБ 
«Гидропресс» в 2006 году. Созда-
ваемый по нему реактор — первый 
после почти двадцатилетнего пе-
рерыва в атомном машинострое-
нии. Общий вес реактора состав-

ляет более 3500 тонн, диаметр 
корпуса — 4,5 метра, длина — 11,2 
метра.

Еще до контрольной сборки по 
завершении сварки корпуса реак-
тора и компенсатора давления про-
веденный контроль качества свар-
ных соединений показал, что все 
сварочные работы выполнены в 
полном соответствии с требовани-
ями правил и норм изготовления 
оборудования для АЭС. Также еще 
летом этого года на «Ижорских за-
водах» были проведены гидрои-
спытания корпуса реактора, в ходе 
которых в корпусе реактора, в со-
ответствии с «Программой и мето-
дикой гидравлических испытаний», 
было создано максимальное дав-
ление 24,5 МПа. Гидроиспытания 
показали прочность основного ме-
талла и сварных соединений.

В проект АЭС-2006 внесен ряд 
конструктивных усовершенствова-
ний, которые обеспечивают повы-
шение безопасности, улучшение 
технико-экономических показате-
лей и увеличивают срок службы 
энергоблока до 60 лет.

Увеличение срока службы реак-
тора диктует повышенные требова-
ния к материалам, в том числе — 
к химическому составу стали. Кон-
трольная сборка — ключевой этап 
проверки качества изготовления 
реактора.
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К О Р О Т К О

Первый слиток
«Ижорские заводы» запустили в 
производство длинноцикловое 
оборудование для энергетических 

установок 3-го и 4-го блоков вто-
рой очереди Тяньваньской АЭС: 
на предприятии произведена от-
ливка первого слитка. Запуск в 
производство реакторного обору-
дования стал возможен после 
проведенного специалистами 
Цзянсуской ядерной энергетиче-
ской корпорации (JNPC) аудита 
производственных мощностей и 
системы менеджмента качества 
«Ижорских заводов».

Рамочный контракт между ЗАО 
«Атомстройэкспорт» и JNPC на со-
оружение второй очереди Тянь-
ваньской АЭС был подписан 
23 марта 2010 года. «Ижорские 
заводы» изготовят для китайской 
станции два корпуса реактора 
ВВЭР-1000 с внутрикорпусными 
устройствами и верхними блока-
ми. Поставка оборудования долж-
на быть завершена в 2014 году.

«Ижорские заводы» участво-
вали в изготовлении основного 
оборудования первого контура 
для 1-го и 2-го блоков Тяньвань-
ской АЭС, в том числе корпусов 
атомных реакторов. Построенная 
по усовершенствованному рос-
сийскому проекту, Тяньваньская 
АЭС является самой современной 
среди действующих в КНР атом-
ных станций.

Емкости для Туапсинского НПЗ
«Ижорские заводы» одержали по-
беду в международном тендере на 
поставку крупнотоннажного нефте-
химического оборудования для 
ООО «РН-Туапсинский НПЗ». В рам-
ках контракта будет изготовлено 
шесть тяжеловесных емкостных ап-
паратов, предназначенных для глу-
бокой переработки нефти и полу-
чения высококачественного топли-
ва стандарта Евро-5. Общая масса 
поставляемого оборудования — бо-
лее 5 тыс. тонн.

Туапсинский НПЗ в Краснодар-
ском крае введен в эксплуатацию в 
1929 году и является частью верти-
кально интегрированной структуры 
НК «Роснефть» с момента ее осно-
вания. Это наиболее выгодно рас-
положенный НПЗ компании и един-
ственный российский НПЗ на побе-
режье Черного моря. Туапсинский 
НПЗ находится в непосредственной 
близости от принадлежащего «Рос-
нефти» Туапсинского нефтеналив-
ного терминала, что способствует 
поставке на экспорт около 90% про-
дукции завода. В 2009 году объем 

переработки нефти на НПЗ составил 
5,21 млн тонн (38,1 млн барр.). 
В настоящее время осуществляется 
проект реконструкции Туапсинского 
НПЗ, направленный на увеличение 
мощности до 12 млн тонн (88 млн 
барр.) нефти в год и увеличение глу-
бины переработки нефти — до 95%. 

Крупнотоннажное нефтехими-
ческое оборудование, закупаемое 
по тендеру, необходимо для прове-
дения этой модернизации. Проек-
тирование и изготовление емкост-
ных аппаратов будет осуществлять-
ся в соответствии с требованиями 
Кода ASME и российских норматив-
ных документов для оборудования 
нефтехимического производства. 
Лицензиаром проекта является 
компания Chevron Lummus Global 
(США) — одна из крупнейших ми-
ровых энергетических компаний. 
Разработка рабочей конструктор-
ской и технологической документа-
ции будет выполнена специалиста-
ми «Ижорских заводов». Срок вы-
полнения контракта — второй квар-
тал 2012 года.
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Экологический 
проект в Колпино

Для того, чтобы значительно 
улучшить экологические показа-
тели производства, предприятие 
«ОМЗ — Литейное производство» 
завершило техническое перево-
оружение газоочистных устано-
вок. Сооружение самих устано-
вок осуществляла фирма 
DANTHERM (Германия), которая 
выиграла тендер, предложив не 
только использование передовых 
технологий и современные филь-
трующие материалы, но и лучшие 
по сравнению с другими участни-
ками тендера конструктивные ре-
шения, повышающие надежность 
оборудования и простоту его об-
служивания.

Проект был выполнен с мак-
симальным использованием су-
ществующих строительных кон-
струкций и сооружений. Газоо-
чистная установка (ГОУ) сухого 
типа предназначена для полного 
улавливания дымовых газов от 
трех электропечей (ДСП-12НЗ, 
ДСП-12 и ДСП-25) и очистки их 
от промышленной пыли. 

Загрязненный воздух от элек-
тросталеплавильных печей посту-
пает в камеру неочищенного воз-
духа, откуда дымососами проса-
сывается сквозь фильтры, при 
этом промышленная пыль оседа-
ет на фильтрах, а чистый воздух 
уходит в атмосферу. Фильтры пе-
риодически подвергаются чистке, 
в результате которой пыль стряхи-
вается и оседает в пылесборнике, 
откуда вывозится автомобильным 
транспортом. Управление уста-
новкой осуществляется как с са-
мой ГОУ, так и с ДСП-25.

Проект также предполагает 
осуществление прямого контроля 
фирмой-разработчиком параме-
тров работы ГОУ посредством со-
ответствующего программного 
обеспечения. Это дает реальную 
возможность наиболее эффек-
тивного и корректного сервисно-
го сопровождения работы новой 
газоочистной установки непо-
средственно на предприятии.

«Нафтан» получил все реакторы

Оборудование  
для Калининской АЭС 

«Ижорские заводы» завершили вы-
полнение контракта на поставку не-
фтехимического реакторного обо-
рудования для ОАО «Нафтан» 
(г. Новополоцк, Республика Бела-
русь). Всего предприятие изготови-
ло и отгрузило шесть нефтехими-
ческих реакторов. Контракт на по-
ставку оборудования был заключен 
в 2008 году по итогам победы 
в международном тендере. Все ре-
акторы поставлены заказчику 
в срок, шестой из них отправлен 
в сентябре этого года. 

Технический проект реакторно-
го оборудования разработан ОАО 
«ВНИИнефтемаш», лицензиарами 
выступили фирма Haldor Topsoe 
A/S (Дания) и международная кор-
порация Albemarle. Все реакторы 
изготовлены в соответствии с тре-
бованиями Кода ASME.

Новополоцкий нефтеперераба-
тывающий завод ОАО «Нафтан» 
(входит в состав концерна «Бел-
нефтехим») производит более 70 
наименований топливно-масляной 
продукции, в том числе бензины и 
дизельное топливо стандарта 
«Евро-4» и «Евро-5». Поставленное 

«Ижорскими заводами» оборудо-
вание будет использоваться для 
модернизации и реконструкции 
ОАО «Нафтан» в рамках програм-
мы «Нафтан 2010-2015».

В соответствии с контрактом, 
«Ижорские заводы» изготовили и 
отгрузили для «Нафтана»: в 2009 
году  — реактор гидроочистки 
R-1001 диаметром 1,7 метра, вы-
сотой 16,5 метра и весом 33 тонны; 
в 2010 году — реактор гидроочист-
ки бензина R-1002 диаметром 
1,85 метра, высотой 30,5 метра и 
весом 70 тонн, 3 реактора гидроо-
чистки дизельного топлива Р-201 
диаметром 1,85  метра, высотой 
38,7 метра и весом 270 тонн каж-
дый и один реактор R-101-N диа-
метром 3,2 метра, высотой 39 ме-
тров и весом 230 тонн. 

«Ижорские заводы» отгрузили 
внутрикорпусные устройства (шах-
ту, выгородку, блок защитных труб) 
и крышку верхнего блока реакто-
ра для строящегося 4-го энерго-
блока Калининской АЭС. Обору-
дование поставлено по заказу ОАО 
Нижегородская инжиниринговая 
компания «АТОМЭНЕРГОПРОЕКТ» 
(ОАО НИАЭП), являющегося дер-
жателем государственного кон-
тракта на строительство четверто-
го энергоблока Калининской атом-
ной станции. После завершения 
процедуры входного контроля, 
«Ижорские заводы» выполнят кон-
трольную сборку корпуса реактора 
с крышкой верхнего блока и вну-
трикорпусными устройствами.

Контрольная сборка — это 
сложная технологическая опера-

ция, длящаяся до 60 суток. Кон-
трольная сборка является одним 
из заключительных этапов про-
цесса изготовления оборудова-
ния реакторной установки энерго
блока АЭС, который позволит 
проконтролировать качество вы-
полненных работ, окончательно 
подогнать все элементы кон-
струкции. По договоренности с 
заказчиком, контрольная сборка 
будет произведена непосред-
ственно на строящемся энерго-
блоке, что обеспечит дополни-
тельный контроль качества уни-
кальной операции. В настоящее 
время корпус установлен на штат-
ное место. Четвертый энергоблок 
Калининской АЭС планируется 
ввести в промышленную эксплу-
атацию в 2011 году.
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В 1995–2009 гг. произошли заметные технологические сдвиги в структу-
ре мировой нефтеперерабатывающей промышленности. В этот период 
заметно ускорились темпы роста как процессов углубления переработ-
ки нефти, процессов гидрооблагораживания, так и процессов повыше-
ния качества автомобильных бензинов. Их темпы роста существенно 
превышают темпы роста объема переработки нефти. В настоящий мо-
мент на российском рынке оборудования для нефтепереработки на-
блюдается активное повышение спроса. Планируются варианты уве
личения мощностей по углублению нефтепереработки и коренной 
модернизации большинства российских НПЗ.

Отрасли требуется все 
больше оборудования  
Основные направления  
и тенденции развития технологий  
и оборудования нефтепереработки  
в России и мире

Текст: Юрий Рыков, Юрий Черный, Владимир Фейгин

Материал подготовлен в рамках совместного проекта 
по переработке нефти и газа и газо- и нефтехимии, 
осуществляемого Институтом современного развития 
и Институтом энергетики и финансов
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Основные факторы влияния
Анализ показывает, что на изменение ситуации в не-
фтепереработке оказывают влияние прежде всего сле-
дующие основные факторы:
•• сокращение разведанных запасов нефти и рост сто-

имости их извлечения, а также возможное ухудше-
ние качества перерабатываемых нефтей;

•• снижение темпов роста потребления нефти;
•• рост глубины переработки нефти;
•• усиление влияния экологических факторов на ка-

чество производимых нефтепродуктов;
•• снижение содержания серы в вырабатываемых не-

фтепродуктах и в первую очередь — в дизельном 
топливе и автомобильном бензине;

•• увеличение доли высокооктановых бензинов в об-
щем объеме производства бензинов;

•• изменением степени использования существующих 
производственных мощностей по НПЗ: 1995 год — 
82,9%; 2000 год — 83,4%; 2005 год — 86,6%; 
2009 год — 84,8%. Источник: журнал «Oil&Gas».
В период 1995–2009 гг. суммарный объем вторич-

ных процессов (каталитический крекинг, каталитиче-
ский гидрокрекинг, термический крекинг или висбре-
кинг, коксование, гидрообессеривание, каталитический 
риформинг, алкилирование, изомеризация) возросл в 
целом по нефтеперерабатывающей промышленности 
мира с 91,3% в 1995 году до 97,0% в 2000 году, до 
101,3% в 2005 году и 102,9% в 2009 году.

Заметим, что получение высококачественных товар-
ных нефтепродуктов требует наличия нескольких по-
следовательных ступеней переработки. В связи с этим 
суммарный объем переработанного вторичными про-
цессами сырья будет превышать объем первичной пе-
реработки нефти.

Мощности процессов каталитического крекинга в 
период 1990–2010 гг. имели среднегодовой темп ро-
ста 1,8%, каталитического риформинга — 1,5%, ката-
литического гидрокрекинга — 2,9%, гидроочистки – 
1,9%, изомеризации — 2,2%.

Необходимо также отметить, что наряду со стро-
ительством новых технологических процессов будет 
осуществляться модернизация действующих техно-
логий. Это касается, в первую очередь, таких тради-
ционных процессов, как каталитический крекинг в 
кипящем слое катализатора и каталитический рифор-
минг. Возрастут также мощности процессов гидроо-
чистки, осуществляемых по-разному в зависимости 
от поставленных задач; особенно активно будет осу-
ществляться строительство установок гидрокрекин-
га — наиболее эффективного процесса гидрооблаго-
раживания, дающего наибольший выход дизельного 
и реактивного топлива с улучшенными экологически-
ми характеристиками. В связи с возможным ухудше-
нием качества исходной нефти возрастут также мощ-
ности процессов деасфальтизации и замедленного 
коксования.

Наименование технологий 1995 г. 2000 г. 2005 г. 2009 г.

млн 
тонн

% млн 
тонн

% млн 
тонн

% млн 
тонн

%

Процессы прямой перегонки 
нефти

     Темп роста , % 100,0 110,0 110,7 117,1

Атмосферная перегонка 3708,3 100,0 4078,0 100,0 4104,7 100,0 4343,6 100,0

Вакуумная перегонка 1234,5 33,3 1335,0 32,7 1408.3 33,1 1445,2 33,3

Процессы углубления 
переработки нефти

1156,5 31,2 1300,5 34,7 1335,0 32,65 1400,4 32,2

     Темп роста, % 100,0 112,4 115,3 121,1

Каталитический крекинг 640,9 17,3 715,5 17,5 722,6 17,6 725,6 16,7

Гидрокрекинг 168,5 4,5 209,0 5,3 234,6 5,7 267,9 6,2

Термический крекинг и коксование 347,1 9,4 376,0 9,2 378,4 9,3 406,9 9,6

Процессы 
гидрооблагораживания

1603,3 43,2 1834,6 45,0 2054,3 50,1 2241,0 51,6

     Темп роста, % 100,0 114,4 128,1 139,8

Каталитическая гидроочистка 1603,3 33,1 1836,4 34,5 2054,3 50,1 2241,0 51,6

Процессы повышения качества 
автобензинов

627,0 16,9 668,6 17,3 764,0 18,6 831,2 19,1

     Темп роста, % 100,0 106,6 121,8 132,5

Каталитический риформинг 453,5 12,2 474,2 11,6 565,2 13,8 573,7 13,2

Алкилирование и полимеризация 80,3 2,2 87,6 2,1 90,4 2,2 104,6 2,5

Изомеризация и производство 
ароматики

93,2 2,5 107,1 2,6 108,4 2,7 152,9 3,6

Таблица 1. Динамика используемых мощностей технологических процессов
Источник: журнал «Oil&Gas»
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Рациональное количество 
НПЗ в современной мировой 
нефтепереработке 
Одним из факторов, характеризу-
ющих особенности функциониро-
вания мировой нефтепереработки 
в период 2000–2009 гг. является 
рациональное количество исполь-
зуемых НПЗ (без мини-НПЗ).

В таблице 2 приводится дина-
мика изменения структуры количе-
ства НПЗ по регионам на 1995–
2010 гг.

1995–2010 гг. являются пере-
ломными в развитии нефтепере-
рабатывающего комплекса. За эти 
годы мощности нефтеперераба-
тывающих заводов мира выросли 
на 11,3% (прирост составил 

430,5 млн тонн/год). Основная 
часть прироста мощностей при-
шлась на Азиатско-Тихоокеанский 
регион (АТР). Число нефтепере-
рабатывающих заводов с 1995 г. 
по 2000 г. выросло с 705 до 743, 
в основном за счет новых НПЗ в 
регионе АТР. Но затем в регионе 
интенсификация в строительстве 
НПЗ сменилась экстенсификаци-
ей, наблюдаемой в течение всего 
периода 2000–2010 гг. При этом 
начиная с 2000 г. число НПЗ в ми-
ровой нефтеперерабатывающей 
промышленности постоянно со-
кращалась.

Одной из основных причин из-
менения тенденций в количестве 
используемых НПЗ после 2000 г. 

является проблема обеспеченно-
сти необходимыми объемами за-
пасов нефти растущих потребно-
стей в нефтепродуктах. В этой си-
туации стабилизация и даже сокра-
щение количества НПЗ, является 
экономически рациональной ре-
акцией нефтеперерабатывающего 
комплекса.

Учитывая, что до 2000 г. количе-
ство НПЗ возрастало, за период 
2000–2009 гг. эта тенденция изме-
нилась резко, что выразилось в том, 
что количество действующих нефте-
перерабатывающих заводов (НПЗ) 
в мире снизилось с 743 до 661. Од-
нако мощности по переработке вы-
росли за тот же период с 4090 до 
4265 млн тонн, или на 175  млн 

Прежде всего, поступающую на НПЗ нефть на элек-
трообессоливающих установках (ЭЛОУ) очищают от 
механических примесей, подвергают удалению рас-
творённых лёгких углеводородов (С1–С4) и обезво-
живанию.

Далее различают первичные и вторичные процес-
сы переработки нефти.

ПЕРВИЧНЫЕ ПРОЦЕССЫ переработки представля-
ют собой ее физическое разделение на ряд фракций 
и не предполагают деструктивных изменений отдель-
ных фракций нефти. Различают атмосферную пере-
гонку (процесс перегонки нефти при атмосферном 
давлении с получением бензиновых, дизельных и ке-
росиновых фракций, сырья для последующего полу-
чения ароматических углеводородов — бензола, то-
луола и др., а также мазута) и вакуумную перегонку 
(процесс перегонки мазута под вакуумом с получени-
ем вакуумного газойля и гудрона).

ВТОРИЧНАЯ ПЕРЕРАБОТКА нефти представлена 
тремя группами процессов:

•• направленных на получение высокооктановых ком-
понент бензина — применяются каталитические про-
цессы: риформинг, изомеризация и алкилирование;

•• направленных на снижение содержания серы в 
светлых продуктах прямогонного и вторичного про-
исхождения — бензинов, дизельного топлива, ави-
акеросинов, а также для подготовки сырья катали-
тического крекинга (применяется гидроочистка 
в среде водорода под давлением до 50 атм.);

•• направленных на углубление переработки нефти 
(для получения большего количества бензиновых 
и дизельных фракций путем термо-каталитической 
переработки мазута, вакуумного газойля и гудро-
на). Наиболее освоенным в нефтеперерабатываю-
щей промышленности России процессом глубокой 
переработки нефти является каталитический кре-
кинг. Используют также гидрокрекинг, а также тер-
мические процессы переработки гудрона — коксо-
вание и висбрекинг (мягкая форма термического 
крекинга).

Регионы 1995 г. 2000 г. 2005 г. 2010 г.

кол-во 
НПЗ

% кол-во 
НПЗ

% кол-во 
НПЗ

% кол-во 
НПЗ

%

АТР 138 19,6 205 27,6 161 23.9 161 24,4

Западная Европа 113 16,0 106 14,3 104 15.4 102 15,4

Восточная Европа  и  бывш. СССР 95 13,5 92 12,4 93 13,8 89 13,5

Ближний и Средний Восток 42 6,0 45 6,1 45 6,7 44 6,7

Африка 45 6,4 46 6,2 46 6,8 45 6,8

Северная Америка 198 28,0 179 24,1 159 23.6 154 23,3

Юж. и Центр. Америка 74 10,5 70 9,3 67 9,9 66 10,0

Итого 705 100 743 100 675 100 661 100

Источник: журнал «Oil&Gas»

Таблица 2. Динамика региональной структуры численности нефтеперерабатывающих заводов мира на 1995–2010 гг.

Основные процессы нефтепереработки

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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тонн. При этом ни по одному из ре-
гионов не произошло роста количе-
ства НПЗ. Вместе с тем в период 
1995–2005  гг. выросла средняя 
мощность одного НПЗ: теперь она 
составляет почти 6,6 млн тонн/год.

Итак, в настоящий момент в ми-
ровой нефтепереработке наблю-
даются следующие тенденции:
•• умеренный рост объемов пере-

работки нефти;
•• стабилизация (и даже уменьше-

ние) количества НПЗ;
•• опережающий рост мощностей 

по вторичной переработке 
нефти;

•• ускоренное развитие (рост объ-
емов переработки нефти и глу-
бины переработки) в странах 
АТР;

•• умеренное развитие в странах 
Европы и Северной Америки;

•• усиление фактора модерниза-
ции действующих процессов 
переработки нефти.

Нефтепереработка в РФ,  
ее особенности и задачи
Основные показатели функциони-
рования нефтеперерабатывающей 
отрасли России за период 1990–
2008 гг. представлены в таблице 3.

По информации ЦДУ ТЭК, 
основу нефтеперерабатывающей 
промышленности России состав-
ляют 27 крупнейших нефтепере-
рабатывающих заводов (НПЗ) 

разного профиля суммарной 
мощностью 252 млн тонн в год 
(по состоянию на 01.01.2009), 
в том числе 15 НПЗ топливного 
профиля, 5 — топливно-масляного 
профиля. К основным предприя-
тиям относятся шесть нефтехими-
ческих компаний (НХК) и 11 
предприятий по производству 
синтетического каучука. Общая 
мощность по переработке нефти, 
включая дополнительно газопе-
рерабатывающие заводы (ГПЗ) и 

мини НПЗ, составила в 2008 году 
268 млн тонн в год.

Среди крупнейших НПЗ сред-
няя мощность одного завода со-
ставляет около 9,3 млн тонн/год, 
средний объем переработанной 
в 2008 году нефти — 8,4 млн тонн. 
Средняя мощность одного Рос-
сийского НПЗ при учете мини НПЗ 
составляет 3,3 млн тонн/год, 
средний объем переработки на 
одном НПЗ в 2008 году составил 
2,9 млн тонн, максимальный — 
20,5 млн тонн.

На российских заводах суще-
ствующие схемы переработки по-

зволяют получать автомобильные 
бензины с невысоким октановым 
числом, соответствующим ЕВРО-
1,2, что связано с текущей структу-
рой потребления моторных топлив. 
Производство автомобильных бен-
зинов марок ЕВРО-3,4, потреб-
ность в которых может существен-
но возрасти уже в ближайшие пять 
лет, для обеспечения необходимо-
го качества требует дополнитель-
ного ввода установок каталитиче-
ского крекинга, каталитического 

риформинга, гидроочистки, алки-
лирования и изомеризации.

В целом по нефтеперерабаты-
вающей промышленности глубина 
переработки нефти низкая, значи-
тельная доля производимого ма-
зута экспортируется. Хотя схемы и 
источники инвестиций не опреде-
лены, несомненно, что для повы-
шения конкурентоспособности от-
ечественной нефтепереработки 
необходимо поэтапное увеличе-
ние глубины переработки, по край-
ней мере, до 85%.

Динамика показателей техноло-
гической структуры нефтеперера-

Наименование показателей ед. изм. 1990 г. 1995 г. 2000 г. 2003 г. 2006 г. 2008 г.

Добыча нефтяного сырья млн тонн 516 307 323 421 481 489

Мощность по первичной 
переработке нефти

млн тонн/год 345,1 311,3 273,8 266,0 271,9 268

Переработка нефтяного сырья млн тонн 297,7 182,3 173,3 188,5 218,8 236,9

Загрузка по первичной 
переработке нефтяного сырья

% 86,3 58,6 63,3 70,9 80,5 88,4

Глубина переработки нефти % 65,3 63,1 70,0 69,3 71,2 71,4

Выход светлых нефтепродуктов % к переработке 48,3 50,0 52,0 53,5 55,2 55,4

Производство автомобильных 
бензинов 

млн тонн 40,9 28,1 27,1 29,3 34,3 35,7

% к переработке 13,7 15,4 15,6 15,5 15,7 15,1

Производство дизельного 
топлива 

млн тонн 76,1 47,3 49,1 53,6 64,2 68,8

% к переработке 25,6 26,0 28,3 28,4 29,3 29,0

Производство топочного мазута млн тонн 100,2 64,4 48,3 54,4 59,3 63,9

% к переработке 33,7 35,4 27,9 28,8 27,1 27,0

Источники: ЦДУ ТЭК, ИнфоТЭК-КОНСАЛТ, ОАО ВНИПИНЕФТЬ

Таблица 3. Основные показатели нефтепереработки России, 1995–2006 гг.

Наибольшее количество единиц 
оборудования сосредоточено сегодня в 

области гидроочистки и каталитического 
риформинга, прежде всего — в диапазоне 

мощности до 2 млн тонн в год
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батывающей промышленности 
России в целом по РФ за 2000–
2008 годы без мини-НПЗ приведе-
ны в таблице 4.

По оценке Минэнерго, средний 
уровень износа оборудования на 
российских НПЗ сегодня достига-
ет 80%, срок службы отдельных 
технологических установок в разы 
превысил допустимые пределы. 
Из 27 НПЗ, расположенных на 
территории России, шесть были 
пущены в эксплуатацию еще до 
войны, столько же построено до 
1950 года и восемь введены в 
строй до 1960 года. Доля углубля-
ющих процессов, увеличивающих 
выход светлых нефтепродуктов, 
по России составляет всего лишь 
11,4% (по бензину и дизельному 
топливу) или 18,7% по сумме 
всех продуктов.

Кроме того, на современных 
НПЗ суммарные мощности вторич-
ных процессов значительно пре-
вышает мощность процесса пря-
мой перегонки нефти. Такие НПЗ 

расположены преимущественно в 
США, где максимальный объем 
вторичных процессов по отноше-
нию к объему перерабатываемой 
нефти достигает 217%, а объем 
деструктивных процессов — 113%. 
Как показано в таблице 4, доля 
вторичных процессов от объема 
перерабатываемой нефти в России 
достигала в 2000  г.  — 59%, а в 
2008 г. — 70%.

Таким образом, технологиче-
ская структура нефтеперерабаты-
вающей промышленности России 
не отвечает современным миро-
вым требованиям глубокой пере-
работки сырья. Так, по мощностям 
первичной переработки нефти 
Россия занимает третье место в 
мире после США и Китая, однако 
по доле вторичных и деструктив-
ных процессов значительно отста-
ет от ведущих стран мира. 

Рынок технологий,  
конкурентная среда, 
векторы развития
На графике 1 представлены данные 
по количеству установок вторичной 
переработки в мире в зависимости 
от их мощности и используемой 
технологии переработки.

Как видно из графика 1, наи-
большее количество единиц обо-
рудования сосредоточено в обла-
сти гидроочистки и каталитическо-
го риформинга. При этом наиболь-
шее количество комплексов лежит 
в диапазоне мощности до 2 млн 
тонн/год. Заметим, что количество 
установок гидроочистки значитель-
но больше по сравнению с осталь-
ными видами вторичных процес-
сов. Это связано с тем, что суще-
ствующие стандарты качества наи-
более жесткие по содержанию 
серы, как для бензиновых, так и для 
дизельных топлив. 

Как приведено в таблице 1, по 
состоянию на 2010 г. более 50% 
от объема переработки нефти со-
ставляют процессы гидроочистки 
(2241 млн тонн). Кроме того, ги-
дроочистка широко используется 

Показатели 2000 г. 2008 г.

Первичная переработка нефти 100,00 100,00

Деструктивные углубляющие процессы — всего: 8,2 11,4

– �каталитический крекинг 5,9 6,9

– �гидрокрекинг 0,4 2,6

– �замедленное коксование 1,9 1,9

Облагораживающие процессы — всего: 38,1 47,2

– �каталитический риформинг  
на производство бензина

8,8 10,2

– �гидроочистка топлив 23,2 25,9

– �гидроочистка вакуумного газойля 2,4 3,5

– �алкилирование 0,1 0,2

– �изомеризация 0,5 1,5

– �висбрекинг гудрона 3,1 5,9

Прочие процессы — всего: 10,6 11,2

– �каталитический риформинг  
на производство ароматики

2,3 2,3

– �производство смазочных масел 1,5 1,4

– �производство нефтебитума 3,7 3,8

– �производство серы 0,1 0,1

– �производство серной кислоты 0,2 0,2

– �ГФУ 2,8 3,4

Вторичные процессы — всего: 59,0 70,0
Источник: ЦДУ ТЭК

Таблица 4. Динамика показателей технологической структуры 
нефтеперерабатывающей промышленности России, (%)

Источник: журнал «Oil&Gas», 2010

График 1. Распределение количества нефтеперерабатывающих установок 
в мире по состоянию на начало 2010 г.
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Процесс
 

Технологии, определяющие современный 
уровень

Отечественные технологии

наименование фирма наименование 
технологии, фирма

уровень конкурен-
тоспособности

Первичная и вакуумная 
перегонка нефти  

отсутствует Shell Global (г. 
Москва)

ОАО «НИПИ-нефть» высокий

Foster Wheeler ОАО «Ленгипро-
нефтехим»

высокий

Вторичные процессы облагораживания легких и среднедистиллятных фракций:

Глубокая гидроочистка 
прямогонного сырья в 
смеси с вторичным  

отсутствует Axens
UOP

ОАО «ВНИИНП» 
(г. Москва)

средний

Каталитический риформинг:

с непрерывной регенера-
цией катализатора  

Platforming CCR UOP отсутствует —

Octanising Axens

со стационарным катали-
затором  

отсутствует UOP ОАО «НПП «Нефте-
хим»  (г. Краснодар) 

высокий

Axens

�Каталитическая изомери-
зация легких фракций Сз, 
С6   (низкотемпе-
ратурная)   

Hexorb Jsom Axens отсутствует —

Penex-Dig UOP

Par-Jsom UOP Изомалк-2  ОАО 
«НПП «Нефтехи-
мия» (г. Краснодар)

высокий

Глубокая гидроочистка 
смеси прямогонной 
дизельной фракции и 
легких газойлей термока-
талитических процессов  

Unionfming MQD UOP ОАО «ВНИИНП»  
(г. Москва)

низкий

ULSD Haldor Topsoe отсутствует —

Алкилирование бутиле-
нов изобутаном на 
твердых катализаторах  

Alkylene UOP отсутствует —

Alky-Clean ABB Lummus Global

Удаление ароматических 
углеводородов (бензола) 
из фракций бензиновых 
компонентов

Benfree Axens ОАО «ВНИИНП»  
(г. Москва)

высокий

Селективная гидроочист-
ка бензинов КК  

JSAL UOP ОАО «ВНИИНП» 
(г. Москва)  

средний  

Primme-G+ Axens

Переработка тяжелого сырья:

Каталитический крекинг 
вакуумного газойля  

Orthoflow Kellog Brown ОАО «ВНИИНП»  
(г. Москва) 

средний 

Flexi-cracking Exxon Mobil Kellog 
Brown

Гидрокрекинг вакуумного 
газойля (в смеси с газой-
лями термокаталитиче-
ских процессов)  

HyCycle Unicracking UOP  отсутствует  —

— Axens

Каталитический крекинг 
остаточного сырья  

R2R Stoun Webster отсутствует —

Flexi-cracking JJJR Exxon Mobil Kellog 
Brown

Гидрокрекинг остаточного 
сырья

отсутствует Chevron Research отсутствует   —

ABB Lummus Global

H-Oil Axens

T-Star Axens

Коксование остаточного 
сырья

SYDEC Foster Wheeler UOP ГУП «ИП НХП РБ»  
(г. Уфа)

высокий

— ABB Lummus Global
Источник: ОАО ВНИПИНЕФТЬ

Таблица 5. Конкурентоспособность отечественных технологий переработки нефти



1 4

в качестве подготовительной сту-
пени к процессу каталитического 
крекинга.

Современный технологический 
уровень реализации процессов 
переработки определяется круп-
ными компаниями, в первую оче-
редь американскими и западно-
европейскими. Зарубежные инжи-
ниринговые компании вышли на 
российский рынок технологий с 
готовыми технологическими ре-
шениями (по степени разработан-

ности технологий и наличием обо-
рудования для конкретной техно-
логии), что обеспечило им конку-
рентные преимущества перед 
российскими разработчиками тех-
нологий, предложения которых не 
носили комплексного характера и 
достаточно часто не соответство-
вали современным требованиям 
качества.

В таблице 5 представлен мате-
риал по оценке конкурентоспособ-
ности используемых в настоящее 
время российских технологий пе-
реработки нефти в сравнении с за-

купаемыми за рубежом по различ-
ным направлениям применения.

В соответствии с данными та-
блицы 5, наиболее перспективны-
ми представляются возможности 
экспорта оборудования для ката-
литического риформинга и про-
цесса прямой перегонки, для ко-
торых имеются достаточно широ-
кий рынок сбыта, конкурентоспо-
собные отечественные технологии 
и возможности российского ма-
шиностроения.

Российский рынок 
оборудования для 
нефтепереработки
В настоящий момент на рынке 
оборудования для нефтеперера-
ботки в РФ возникает множество 
незаполненных ниш. Планируют-
ся варианты увеличения мощно-
стей по углублению нефтеперера-
ботки, однако из-за недостатка 
средств их выполнение существен-
но тормозится.

Прогнозы последних лет (Де-
партамента стратегического раз-
вития нефтяной компании ЛУ-

КОЙЛ, МАДИ и др.) показывают, 
что высока вероятность появления 
на внутреннем рынкестраны в пе-
риод после 2010 года дефицита 
нефтепродуктов, в частно-сти, вы-
сококачественных автомобильных 
бензинов.

По предварительной оценке 
экспертов, из общего количества 
ранее введенных технологических 
установок в российской нефтепе-
реработке не более 27% обеспе-
чивается российскими технологи-
ями и комплектацией российским 
оборудованием. Эта ниша техно-
логий практически заполнена за-
рубежными компаниями. На рос-
сийский рынок активно прод
винулись ведущие мировые ли-
цензиары и инжиниринговые 
компании, обладающие значи-
тельным финансовым потенциа-
лом, см. таблицу 6.

С другой стороны, в «Энерге-
тической стратегии РФ на период 
до 2030 г.» запланирован рост 
объемов переработки нефти. 
К 2015 г. он может достичь 232–
239 млн тонн/год, к 2020 г. — 
249–260  млн тонн/год и к 
2030  г.  — до 311 млн тонн/год 
с одновременным увеличением 
глубины переработки до 79% 
в 2015 г., 82–83% к 2020 г. и до 
89–90% в 2030 г. Объем произ-

Завод, компания Состав вводимого КГПН Мощность, млн тонн/год Лицензиар

Рязанский НПЗ,  
ТНК-ВР

Легкий гидрокрекинг 
вакуумного газойля

2,95 ABB Lummus Global

Каталитический крекинг 2,5 ABB Lummus Global

Комбинированная 
установка сернокислотного 
алкилирования с блоком 
изомеризации n-бутана

0,36 алкилата 
0,092 изобутана

ExxonMobil 
ABB Lummus Global

Ярославский НПЗ,  
ОАО «Славнефть»

Гидрокрекинг 2,14 UOP Services Limited

Каталитический крекинг 1,3 Stone & Webster

Пермский НПЗ,  
ОАО ЛУКОЙЛ

Гидрокрекинг «Т-СТАР» 3,5 ChevronTexaco Corp.

Нижнекамский НПЗ,  
ОАО ТАИФ-НК

Каталитический крекинг 0,88 ОАО «ВНИИНП» 
ОАО «ВНИПИнефть»

Гидроочистка бензина 0,5 ОАО «ВНИИНП» 
ОАО «ВНИПИнефть»

Киришинефтеоргсинтез, 
ОАО «Сургутнефтегаз»

Вакуумная дистилляция 4,86 ABB Lummus Global

Гидрокрекинг 2,93 Chevron

Висбрекинг 1,92 Shell 
ABB Lummus Global

Источник: журнал «Технологии ТЭК», август 2006

Таблица 6. Состав новых комплексов глубокой переработки нефти (КГПН) на российских НПЗ 

Высока вероятность появления после 
2010 года на внутреннем рынке дефицита 
нефтепродуктов, в частности — высоко
качественных автомобильных бензинов

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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водства моторных топлив (авто-
мобильного бензина, дизельного 
топлива, авиакеросина) может 
увеличиться до 133–140 млн 
тонн в 2015 г., до 151–155 млн 
тонн к 2020 г. и до 188 млн тонн 
к 2030 г. Однако реальные источ-
ники инвестиций не обозначены.

Здесь интересно взглянуть на 
графическое изображение процен-
та глубины переработки нефти, по 
данным таблицы 3 и данным на 
перспективу, представленным в 
предыдущем абзаце.

Из графика 2 следует, что на 
ближайшую перспективу плани-
ровалось резкое увеличение глу-
бины нефтепереработки, если бы 
владельцы нефтяных активов вы-
делили соответствующие объемы 
инвестиций.

По данным Минэнерго РФ (ма-
териалы к выступлению министра 
Шматко С.И. на Правительственном 
часе Государственной Думы Россий-
ской Федерации 02.12.2009 г.), 
в перспективе до 2015 г. предпола-
гается строительство новых мощно-

стей по глубокой переработке неф-
ти в таких масштабах: гидроочист-
ка — 43 330 тыс. тонн, гидрокре-
кинг — 38 650 тыс. тонн, коксова-
ние — 10 140 тыс. тонн, каталитиче
ский риформинг — 6 400 тыс. тонн, 
висбрекинг — 6 250 тыс. тонн, изоме

График 2. Эволюция показателя глубины переработки нефти

Завод, компания Планируемый ввод базовых установок  
(стадия проектных работ или начального этапа строительства)

ОАО «Татнефть» совместно с 
ОАО «ТАНЕКО» (прежнее 
ЗАО «Нижнекамский НПЗ»)

Создание комплекса нефтеперерабатывающих и нефтехимических заводов 
в г. Нижнекамск мощностью 7 млн тонн/год. Стоимость проекта 280 млрд руб. 
Планируется ввод установок: 
I очередь — стабилизации нафты, гидроочистки нафты (а также керосина 
и дизельного топлива), висбрекинг гудрона, газофракционирование, 
производство ароматических углеводородов, гидрокрекинг тяжелых 
дистиллятов; 
II очередь — замедленное коксование, газификация кокса с очисткой синтез-
газа, гидроочистка тяжелого газойля коксования, каталитический крекинг, 
сернокислотное алкилирование; 
III очередь — для производства продуктов нефтехимии.

ОАО «НК «РОСНЕФТЬ»

ООО «РН-Туапсинский НПЗ» Увеличение мощности с 5 до 12 млн тонн/год, ввод установок гидрокрекинга 
вакуумного газойля в смеси с тяжелым газойлем коксования, гидроочистки 
дизельного топлива, изомеризации и гидроочистки нафты, каталитического 
риформинга, выход светлых нефтепродуктов не менее 75% к 2015 г.

ООО «РН-Комсомольский НПЗ» Увеличение мощности с 7 до 8 млн тонн/год, проектирование комплекса 
гидрокрекинга, реконструкция установки каталитического риформинга, 
вторая очередь установки изомеризации.

ОАО «Новокуйбышевский НПЗ» Проект комплекса каталитического риформинга и второй очереди комплекса 
изомеризации; комплекс гидрокрекинга и реконструкция установки 
замедленного коксования.

ОАО «Сызранский НПЗ» Комплекс каталитического крекинга (FCC) и новая установка гидроочистки 
дизельного топлива.

ОАО «Ачинский 
нефтеперерабатывающий 
завод Восточной нефтяной 
компании» (ОАО «АНПЗ ВНК»)

Установки замедленного коксования и гидрокрекинга,  
вторая очередь установки изомеризации, а также установки риформинга.

ОАО «Ангарская 
нефтехимическая компания»

Установки алкилирования и гидроочистки дизельного топлива. Предполагаются 
также установки гидроочистки бензина и каталитического крекинга.

Строительство нового НПЗ 
в районе бухты Козьмино 
Приморского края

Мощность 20 млн тонн/год, глубина переработки 95%, предполагаемые 
к выпуску моторные топлива должны соответствовать нормам Евро-5, 
ориентировочная стоимость $7 млрд.

Источник: годовые отчеты компаний, 2009

Таблица 7 (начало). Планы компаний ввода новых нефтеперерабатывающих комплексов
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ризация — 5 520 тыс. тонн, катали-
тический крекинг — 5 220 тыс. тонн. 

Большой объем мощностей ги-
дроочистки связан с необходимо-
стью использования этой техноло-
гии для производства моторных 
топлив, по качеству соответствую-
щих современным стандартам. 
В технологических схемах перера-
ботки нефти для обеспечения ка-
чества высокооктановых бензинов 
обязательно также должны присут-
ствовать процессы изомеризации 
и алкилирования. 

Все это требует наличия произ-
водства оборудования в России, по 
экспертной оценке, в объемах не 
менее 75% от предполагаемой по-
требности.

С другой стороны, многие не-
фтеперерабатывающие компании 
проводят мероприятия по модер-
низации и реконструкции своих 
предприятий, как в настоящий мо-
мент, так и на ближайшую пер-
спективу. Это создает ярко выра-
женную потребность в оборудова-
нии для нефтепереработки и ха-
рактеризует рынок оборудования, 
см. таблицу 7. 

Три проекта из приведенных 
выше можно назвать стратегиче-
скими, это: строительство комплек-
са в г. Нижнекамск, расширение 
мощностей Туапсинского НПЗ и 
строительство нового НПЗ в райо-
не бухты Козьмино. В какой степе-
ни эти проекты будут реализованы 

с использованием российского 
оборудования, во многом опреде-
лит направления дальнейшего раз-
вития как нефтеперерабатываю-
щих производств, так и нефтяного 
комплекса России в целом.

Как видно из таблицы 7, пер-
спективными рынками оборудова-
ния в РФ могут являться рынки 
крупного реакторного оборудова-
ния. Но также в РФ имеется значи-
тельное количество относительно 
небольших перерабатывающих 
предприятий. Поэтому перспектив-
ным рынком может быть и рынок 
оборудования средних масштабов. 
Эту ситуацию иллюстрирует следу-
ющий график 3.

По мнению экспертов, РФ на се-
годняшний день располагает эф-

фективными аналогами по конкрет-
ным видам оборудования. Нефте-
перерабатывающая промышлен-
ность в настоящее время на 90% 
может обходиться отечественным 
оборудованием («Нефть России», 
2010, №9). В частности, россий-
ские реакторы (для всех основных 
процессов нефтепереработки — от 
гидроочистки дизтоплива и керо-
сина до гидрокрекинга и каталити-
ческого крекинга, включая коксова-
ние и ЭЛОУ — АВТ) могут полностью 
вытеснить с нашего рынка зарубеж-
ные аналоги.

В соответствии с экспертными 
оценками, около 40% рынка тяже-
лого оборудования по нефтегазо-
переработке уже занимают «Ижор-
ские заводы» и «Уралхиммаш», 

Завод, компания Планируемый ввод базовых установок  
(стадия проектных работ или начального этапа строительства)

ОАО «ЛУКОЙЛ»

ООО «ЛУКОЙЛ — 
Волгограднефтепереработка»

Установки замедленного коксования 1 млн тонн/год к 2011 г., гидроочистки 
дизельного топлива к 2012 г., каталитического крекинга к 2013 г.

ООО «ЛУКОЙЛ — 
Пермнефтеоргсинтез»

Комплекс каталитического крекинга к 2016 г.

ОАО «ЛУКОЙЛ — 
Нижегороднефтеоргсинтез»

Комплекс глубокой переработки нефти, включающий установки каталитического 
крекинга, алкилирования и гидроочистки вакуумного газойля к 2011 г.

ТНК-ВР Рязанская НПК Комплекс гидроочистки вакуумного газойля, 3 млн тонн/год; установка 
сернокислотного алкилирования, 0,36 млн тонн/год.

ОАО «НГК «Славнефть» —  
Ярославнефтеоргсинтез

Установки гидроочистки фракций бензина каталитического крекинга 
и дизельного топлива, установка изомеризации.

ЗАО «Антипинский НПЗ» Увеличение мощности с 4,1 до 7 млн тонн/год, в 2012–2015 г.: установки 
гидроочистки дизельного топлива, вакуумной перегонки мазута, замедленного 
коксования гудрона, риформинга, изомеризации, ГФУ.

Источник: годовые отчеты компаний, 2009

Таблица 7 (продолжение). Планы компаний ввода новых нефтеперерабатывающих комплексов

График 3. Распределение НПЗ в РФ по объему переработки и суммарные 
объемы переработки в каждой категории

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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Волгограднефтемаш занимает 
34%, ЭМК Атоммаш  — 17%. На 
рынке среднего оборудования ли-
дирует Группа ОМЗ — 33%, Также 
можно упомянуть Пензхиммаш — 
15%, Салаватнефтемаш — 14%, 
Петрозаводскмаш — 11%. 

Стоит отметить, что машиностро-
ительные предприятия, выпускаю-
щие оборудование для нефтепере-
работки, за последние несколько 
лет совершили значительный рывок 
вперед. На этом поле особенно вы-
деляется Группа ОМЗ. Все активы 
группы, связанные с производством 
оборудования, прошли сертифика-
цию в соответствии с кодами США 
(«Уралхиммаш», «Криогенмаш», 
Глазовский завод, «Ижорские заво-
ды» — ранее).

На «Ижорских заводах» реали-
зованы три больших проекта: для 
компаний ЛУКОЙЛ, ТАНЕКО и На-
фтан (республика Беларусь) по 
производству реакторов для тех-
нологий глубокой переработки 
нефти. Выигран тендер на постав-
ку реакторов гидрокрекинга для 
Туапсинского НПЗ, модернизация 
которого, как уже отмечалось 
выше, является одним из ключе-
вых проектов в РФ в области не-
фтепереработки.

Впервые в России началось из-
готовление реакторов для гидро-
крекинга весом более 1200 т.

Заводы Группы ОМЗ способны 
производить широкую линейку 
продукции, так как обладают 
большими техническими возмож-
ностями. Это, в частности, обу-
словлено наличием в составе Груп-
пы ОМЗ собственной металлургии 
(возможность вертикальной про-
изводственной интеграции).

Сложившийся комплекс маши-
ностроения для нефтепереработ-
ки необходимо развивать, расши-
рять рынок оборудования РФ и 
выходить на мировые рынки. Хотя 
на настоящий момент РФ прои-
грывает в технологиях и инжини-
ринге, но производственные 
мощности вполне конкурентоспо-
собны, таким образом, для даль-
нейшего движения вперед необ-

ходимы совместные усилия не-
фтепереработчиков и машино-
строителей. 

Следует обеспечить согласован-
ность курсов развития нефтепере-
работки и машиностроения и соз-
дать более стабильные условия для 
производства оборудования, что-
бы успешно проводить модерни-
зацию и обновление оборудова-
ния, а также обеспечить подготов-
ку квалифицированных кадров. 

Этого можно достигнуть с помощью 
комплексного планирования про-
изводства и выхода на фактически 
серийный выпуск машинострои-
тельной продукции.

Такая задача вполне разреши-
ма, необходимо лишь концентри-
рованное желание руководителей 
компаний и перерабатывающих 
производств, а также поддержка 
государственных органов. 

Монтаж реактора «Ижорских заводов» на площадке заказчика

Следует обеспечить согласованность  
курсов развития нефтепереработки 

и машиностроения и создать более 
стабильные условия для производства 

оборудования, чтобы успешно проводить 
модернизацию и обновление 

оборудования
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Современный этап развития отече-
ственной нефтепереработки прохо-
дит под знаком необходимости ради-
кальных технологических перемен. 
Острая потребность в глубоком тех-
перевооружении ведет к поиску наи-
более подходящих производителей 
оборудования. Важно, что у россий-
ских машиностроителей есть адек-
ватные по ценам, срокам и качеству 
предложения. О том, какими крите-
риями руководствуются нефтепере-
работчики в этом поиске и насколько 
успешно складывается сотрудниче-
ство с российскими машиностроите-
лями, «Объединенному машино-
строению» рассказывает Валерий 
Ежов — директор Туапсинского НПЗ, 
осуществляющего один из самых ам-
бициозных в отрасли проектов ре-
конструкции. 

—— Валерий Викторович, какие, на ваш взгляд, 
главные задачи стоят сегодня перед российски-
ми нефтепереработчиками? 

—— По большому счету, сегодня перед российской не-
фтеперерабатывающей промышленностью стоят две 
ключевые задачи. Первая — переход на производство 
экологически более чистых топлив, а точнее — после-
довательно на стандарты Евро-3. Евро-4, Евро-5. Вто-
рая задача — повышение глубины переработки нефти. 
Для решения этих задач практически на всех россий-
ских нефтеперерабатывающих заводах осуществляют-
ся проекты реконструкции — где-то в большей, где-то 
в меньшей степени. Не исключение и Туапсинский не-
фтеперерабатывающий завод, который реализует се-

годня достаточно уникальный проект: строительство 
нового Туапсинского НПЗ мощностью 12 млн тонн в год 
на площадке действующего Туапсинского НПЗ. 

—— Насколько велика российская доля в обору-
довании, устанавливаемом (или намеченном 
к установке) в ходе реконструкции Туапсинско-
го НПЗ? 

—— Поскольку Туапсинский НПЗ входит в государствен-
ную компанию «Роснефть», мы, помимо решения соб-
ственных задач, одновременно решаем и задачи госу-
дарственные. А политика государства — в максималь-
ной степени использовать отечественное оборудова-
ние. Соответственно, и мы стараемся по большей части 
заказывать оборудование, выпущенное российскими 

Модернизация НПЗ 
до Евро-5 
Валерий Ежов: «Укрепиться на рынке 
нефтехимического оборудования нашим 
машиностроителям помогут только три фактора: 
повышение качества продукции, повышение 
ее надежности и снижение цены»

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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производителями. Я скажу так: мы в любом случае от-
давали бы предпочтение российскому оборудованию, 
если бы оно было выше качеством.

В реализуемом нами масштабном проекте строи-
тельства нового НПЗ примерно 60% закупаемого обо-
рудования — российского производства. Я не могу ска-
зать, как обстоят дела на других НПЗ, но думаю, что 
там доля закупок российского оборудования близка к 
нашей, либо она — чуть меньше, либо — чуть больше. 

—— Бывает, что и больше?
—— Бывает. Например, раньше я работал на Комсомоль-

ском нефтеперерабатывающем заводе, где доля рос-
сийского оборудования доходила до 70%. 

—— Какие требования к новому оборудованию 
определяются уникальным положением Туап-
синского НПЗ? Насколько отечественные ма-
шиностроители способны учитывать такую 
специфику?

—— Специфическая особенность проекта реконструкции 
Туапсинского НПЗ состоит, прежде всего, в том, что стро-
ится завод с технологиями переработки такого уровня, 
какого в России не было и нет. В частности, новый за-
вод должен работать 40 тыс. часов без остановки на ре-
монт. При этом в обычной практике российских НПЗ — 
каждый год или раз в два года останавливать произ-
водство для проведения ремонта. Разумеется, это при-
водит к достаточно большим производственным 
потерям: фактически НПЗ работает одиннадцать меся-
цев в году. А Туапсинский НПЗ должен работать без оста-
новки в течение четырех с половиной лет.

Вторая особенность проекта: Туапсинский нефтепе-
рерабатывающий завод расположен в прибрежной 
зоне Черного моря, поэтому важность надежности ис-
пользуемого оборудования чрезвычайно возрастает, в 
том числе — по соображениям экологическим. Завод 
расположен практически в городской черте, вокруг — 
курортная зона в сто километров, море, отдыхающие. 
К проведению Олимпийских игр готовятся.

Готовы ли российские машиностроители учитывать 
такие особенности? Если отвечать коротко, то — да, 
готовы. 

Я считаю, что в принципе российские машиностро-
ители могут удовлетворять требования, которые предъ-
являют к оборудованию наши нефтепереработчики. 
Ведь вся та нефтепереработка, которая существует в 
России и странах СНГ, была построена на советском обо-
рудовании. Мы стараемся покупать за рубежом только 
такое оборудование, которое не выпускается в России. 

В частности, это крупные компрессорные машины, 
контактные устройства ректификационных колонн, на-
сосы. К сожалению, вынужден констатировать, что в 
России на сегодняшний день качественных насосов не 
делают. Понимаете, есть оборудование, в производ-
стве которого российские предприятия существенно 
отстали. Так, например, часть трубы мы вынуждены по-
купать только за рубежом, потому что, допустим, тол-
стостенная труба, которую выпускают в России, она, во-
первых, низкого качества, а во-вторых, значительно 
дороже западных аналогов. 

Туапсинский  
нефтеперерабатывающий завод
Туапсинский НПЗ в Краснодарском крае является ча-
стью вертикально интегрированной структуры НК 
«Роснефть». Это единственный российский НПЗ на 
побережье Черного моря, а также наиболее выгод-
но расположенный и наиболее старый (в эксплуата-
ции — с 1929 года) НПЗ «Роснефти». Мощность за-
вода составляет 5 млн т (36,6 млн барр.) нефти в год. 
Завод специализируется на выпуске моторного то-
плива, перерабатывая западносибирскую и южно-
российскую нефть. Туапсинский НПЗ находится в не-
посредственной близости от Туапсинского нефтена-
ливного терминала, что позволяет поставлять на экс-
порт около 90% продукции завода. 

В 2009 году объем переработки нефти на НПЗ со-
ставил 5,21 млн т (38,1 млн барр.), что соответству-
ет уровню 2008 года. Производственные мощности 
предприятия были полностью загружены, а выпуск 
нефтепродуктов составил 5,09 млн т. Глубина пере-
работки нефти в 2009 году составила 55,3%.

Осуществляемый в настоящее время проект ре-
конструкции Туапсинского НПЗ направлен на:

•	 увеличение мощности НПЗ до 12 млн т (88 млн 
барр.) нефти в год; 

•	 увеличение глубины переработки нефти до 95%; 

•	 выпуск продукции, соответствующей стандартам 
Евро-4 и Евро-5;

•	 оснащение технологических установок системами 
контроля и управления, отвечающими современ-
ным требованиям безопасности и охраны окружа-
ющей среды; 

•	 возможность оперативного изменения объемов 
выпуска и качества нефтепродуктов в зависимости 
от потребностей рынка и сезонных колебаний 
спроса.

Сегодня перед российской 
нефтеперерабатывающей 
промышленностью стоят две 
ключевые задачи. Первая — 
переход на производство 
экологически более чистых 
топлив а точнее — 
последовательно на стандарты 
Евро-3, Евро-4, Евро-5. Вторая 
задача — повышение глубины 
переработки нефти. 
Для решения этих задач 
практически на всех российских 
НПЗ осуществляются проекты 
реконструкции. 
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В общем, на мой взгляд, сегодня в российском нефте-
химическом машиностроении есть примеры и хорошие, 
и не очень хорошие. Многое зависит от отношения к делу.

—— От отношения к делу? 
—— Да, к сожалению, бывают случаи просто безответ-

ственного отношения и к своей работе, и, самое глав-
ное, к нуждам заказчика. Иногда мы встречаем у рос-
сийских производителей такой подход: главное — тен-
дер выиграть, а потом уж как-нибудь. Бывает и откро-
венный брак. Мы при реконструкции завода с такими 
случаями встречались не один раз. И это при том, что 
мы стремимся выбирать наиболее сильных поставщи-
ков, которых мы уже знаем. 

Мы предъявляем очень высокие требования к каче-
ству поставляемого оборудования, и вынуждены были 
наладить стопроцентный входной контроль. У нас соз-
дана специальная компания, которая осуществляет при-
емку оборудования на заводах-изготовителях.

—— Много брака?
—— Бывает. И российские, и украинские заводы этим гре-

шат. Ссылки на объективные финансовые трудности, на 
то, что кадры разбежались, кризис и так далее — кому 
это интересно? Хотя должен сказать честно: с проблема-

ми мы сталкиваемся, работая и с западными поставщи-
ками. Зачастую получаем бракованную продукцию и от 
них. Так что, не нужно заниматься самоуничижением, 
что это у нас только так все плохо, а нужно стараться де-
лать еще лучше то, что мы умеем делать. 

—— На ваш взгляд, что удается нашим машино-
строителям? В какой номенклатуре у нас ре-
ально сильные позиции?

—— У нас выпускают очень хорошее емкостное обору-
дование — корпуса колонн, реакторов. Запорная арма-
тура производится, в основном, приемлемого качества. 
Хорошего качества кабельная продукция. На высоком 
уровне делаем трубчатые печи. Нельзя не отметить, что 
по реакторам традиционно сильные позиции у «Ижор-
ских заводов». По резервуарам хороший завод в Гла-
зове — «Глазовхиммаш», где оборудование выпускают 
быстро и высокого качества. Хорошее впечатление про-
изводят поставленные нам «Уралхиммашем» шаровые 
газовые резервуары объемом 2000 кубометров, их 
сборку у нас на НПЗ ведет специализированная ком-
пания «Уралэнергомонтаж». Оба предприятия входят 
в ОМЗ, и такое «родство» сказывается позитивно на 
конечном результате.

—— Насколько актуально сегодня говорить об 
отечественной конструкторской школе обору-
дования для нефтепереработки? 

—— На самом деле, это болезненная тема. Очень мно-
го лет главные работы по конструкторским разработ-
кам для отрасли выполнял НИИнефтемаш. Сегодня 
этот институт существует только на бумаге. Практиче-
ски его уже нет. Если помните, в Перестройку прива-
тизация проводилась по разным вариантам, с учетом 
стратегической важности предприятия для страны. По-
скольку нефтяная и нефтеперерабатывающая отрас-
ли всегда считались для страны стратегическими, они 
приватизировались по одной схеме. А НИИнефтемаш, 
который для них делал оборудование, приватизиро-
вался по схеме очень простой. В Москве у НИИнеф-
темаша было семь или восемь зданий, собственная 
экспериментальная база. В один прекрасный день на 
торгах кто-то все это выкупил и науку из зданий про-
сто выбросили.

Поскольку Туапсинский НПЗ 
входит в государственную 
компанию «Роснефть», мы, 
помимо решения собственных 
задач, одновременно решаем 
и задачи государственные. 
А политика государства — 
в максимальной степени 
использовать отечественное 
оборудование. Соответственно, 
и мы стараемся по большей 
части заказывать оборудование, 
выпущенное российскими 
производителями.

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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—— Но ведь в стране выпускается и надежное 
оборудование, вы сами сказали.

—— Да, выполняется конструкторская документация по 
тем видам оборудования, что я перечислял. Но это — не 
новые разработки. Принципиально новыми проектами 
наше машиностроение, увы, сегодня не занимается. Не 
потому, что не хочет, а в силу объективных экономиче-
ских обстоятельств. Хотя собственные разработки в этой 
области есть. Например, работы Лебедева, разработав-
шего очень много оригинальных ректификационных 
тарелок, при этом только незначительная их часть ис-
пользуется в отечественной промышленности. Он, меж-
ду прочим, внук того самого профессора Лебедева, ко-
торый за изобретение синтетического каучука получил 
«Победу» практически из рук Сталина, этот автомобиль 
до сих пор у него на даче стоит.

Это только один пример. Есть и другие. С конструк-
торскими разработками нового, я считаю, мы отстали 
очень сильно. Возьмем, например, насосы, с которы-
ми — особая беда. Так, например, одно из российских 
предприятий (не буду называть) до сих пор пытается 
поставлять на рынок насосы, разработанные и запу-
щенные в производство более 30 лет назад. Чем они 
сегодня отличаются от зарубежных моделей? Двумя 
основными характеристиками: низким КПД и низкой 
надежностью. 

Понимаете, ученый, конструктор — они же должны 
расти, у кого-то чему-то учиться. А сегодня им в стра-
не учиться уже не у кого: учителей нет. Это все должно 
откуда-то появиться, а это все очень непросто.

—— Насколько позитивен опыт работы Туапсин-
ского НПЗ на российском оборудовании? 

—— Нормальный опыт. Я вам скажу так: если обеспечи-
вается нормальное взаимодействие заказчика с по-
ставщиком оборудования, то, как правило, успех обе-
спечен. Просто должен быть очень жесткий взаимно-
требовательный контроль. Заказчик обязательно дол-
жен бывать на всех промежуточных контрольных 
сборках, на всех важных этапах производства. То есть, 
он должен принимать оборудование вместе с изгото-
вителем на самом заводе-изготовителе. Если этого не 
делать, то обязательно в итоге заказчик получит не то, 

что ему надо. Производитель мгновенно чувствует, ког-
да заказчик не проявляет внимания, и тогда может по-
ставить, что Бог на душу положит. 

—— И как вы тогда?
—— Выход один. Поскольку от качества машинострои-

тельной продукции напрямую зависит безопасность 
заводов и жизнь людей, нефтепереработчики вынуж-
дены каждую единицу оборудования принимать ин-
дивидуально. Мы испытываем каждый подшипник, ко-
торый приобретаем у завода. Ни один ГОСТ или СНиП 
этого не обусловливают. Более того: даже заводы-
изготовители не обязаны испытывать сто процентов 
производимых подшипников. А мы вынуждены это де-
лать, потому что иначе — сгоришь. 

—— То есть, буквально сгоришь?
—— В прямом смысле! Основные крупные пожары в не-

фтепереработке начинались с развала подшипников, 
с последующим раскрытием торцового уплотнения и 
вытеканием горячего продукта наружу. А дальше все 
полыхало — будь здоров. Так что. Опыт работы на рос-
сийском оборудовании таков, что если из него отобрать 
все хорошее, то будет нормально надежно работать.

—— С точки зрения заказчика, какие особенно-
сти российского оборудования для нефтепере-
работки сегодня для вас — особенно привле-
кательны?

—— Сильная позиция — что в России оборудование до-
статочно дешевое, хотя в последнее время это уже пе-
рестало быть безусловным фактом. Еще одна сильная 
позиция — что оборудование производится в более ко-
роткие сроки. Логистика по российскому оборудова-
нию — лучше, потому что, как правило, проще все-таки 
доставить наше, чем импортное. Там нужно дольше 
везти, плюс — оформление, растаможка и т.д., со все-
ми возможными и неизбежными накладками.

—— Что, на ваш взгляд, помогло бы российским 
машиностроителям укрепить свои позиции на 
рынке? 

—— Укрепиться на рынке нефтехимического оборудо-
вания нашим машиностроителям помогут только три 
фактора: повышение качества продукции, повышение 
ее надежности и снижение цены. А больше — ничего.

—— Каким вам видится завтрашний конкурент-
ный российский рынок оборудования для не-
фтепереработки?

—— Думаю, что в ближайшие годы существенных изме-
нений не произойдет, и примерно такое соотношение 
в поставках, скорее всего, сохранится. Я имею в виду: 
60% — российское оборудование, остальное — импорт. 
Российские производители будут также поставлять 
основное оборудование, которое, собственно, они и 
сегодня поставляют. При этом существенно вырастет 
сервисная составляющая. Сегодня все мировые про-
изводители готовы активно заниматься сервисным об-
служиванием производимого ими оборудования. 
В России же еще вчера это было скорее не правилом, 
а исключением. Сейчас ситуация активно меняется в 
пользу сервиса. Например, в Туапсе мы строим новый 
НПЗ, на котором фактически не будет своих ремонт-
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ных цехов. Все — только по договорам сервисного об-
служивания. То есть, нашим машиностроительным 
предприятиям надо вопросы сервиса в нефтеперера-
ботке, скажем так, подтягивать.

В нефтедобыче с современным сервисом дела об-
стоят лучше. Недавно я был в гостях у своего брата, 
он работает на Нефтекамском заводе нефтяного обо-
рудования директором по эксплуатации. Но он экс-
плуатирует не то оборудование, которое находится 
на заводе, а которое завод производит. То есть, по-
купатель платит за сам насос и тут же заключает до-
говор его пожизненной эксплуатации на промыслах. 
Сколько этот насос будет работать, столько времени 
поставщик будет его эксплуатировать. Это совершен-
но иной принцип поставок оборудования, который 
на Западе уже давно действует, а у нас в стране толь-
ко внедряется. 

—— Можно ли говорить об интеграции россий-
ского машиностроения в мировой рынок не-
фтепереработки? 

—— Я не готов ответить за весь внешний рынок, но, во 
всяком случае, в странах так называемого «ближнего 
зарубежья» и странах бывшего соцлагеря российско-
го оборудования работает сегодня очень много. А это — 
десятки нефтеперерабатывающих заводов, которые 
были построены на российском оборудовании, и рас-
ширяться они будут тоже на базе российского обору-
дования. Кроме того, мы традиционно строили и стро-
им нефтеперерабатывающие заводы в странах «тре-
тьего мира». Там также используется достаточно боль-
шое количество российского оборудования. Это 
серьезные стартовые преимущества, которые можно 
и нужно использовать, активно развивая те техноло-
гии, где мы устойчиво сильны. А это, как я уже гово-
рил, прежде всего — реакторы, теплообменники, ем-
костное оборудование. А по той номенклатуре, где 
наши технологические позиции не столь уверены, 
можно, например, создавать совместные предприя-
тия с передовыми производителями. 

—— То есть, наши машиностроительные пред-
приятия имеют реальные шансы расширить 
свою рыночную нишу?

—— Имеют. Те, кто своим делом занимаются и болеют за 
свои предприятия. У меня вообще глубокое убеждение, 
что предприятие живо до той поры, пока его руководи-
тели борются за него. Если пустить дела на самотек, лю-
бое хорошее производство очень скоро превратится в 
заштатное. Я уверен, что каждое из наших машиностро-
ительных предприятий имеет все необходимые техно-
логические возможности, чтобы жить и развиваться. 
Только надо разумно вести дела, укреплять структуры 
маркетинга и сбыта, которые у большинства все еще 
очень слабы. Доходит до того, что в рекламных букле-
тах предприятий — ошибки в терминологии, в назва-
ниях оборудования и так далее. В общем, как у нас го-
ворят, пока «люди сильно путают крекинг со смокин-
гом», и развиваться сложно, и в тендерах участвовать. 

Еще один аспект — имиджевый. Об этом тоже нель-
зя забывать. Значимость отечественного машиностро-
ения, объективно, необходимо поднимать — это вам 
любой нефтехимик скажет. Машиностроение — очень 
сложная и трудоемкая отрасль с большим количеством 
занятых людей. А нефтепереработка — процесс высо-
коавтоматизированный, с применением практически 
безлюдных технологий. Можно по заводу ходить ча-
сами и никого не встретить: люди просто сидят в опе-
раторных, наблюдают за технологическим процессом. 
В машиностроении труд, будем честными, — более тя-
желый. И надо, чтобы люди понимали это и ценили. 
На всех уровнях. 

—— Вы сказали про недавний тендер по реакто-
рам, который выиграл российский произво-
дитель — «Ижорские заводы». Можно немно-
го подробнее об этом? 

Я считаю, что у Ижоры есть все 
потенциальные возможности 
для того, чтобы стать мирового 
уровня производителем 
тяжелых реакторов для 
нефтепереработки. 
Немаловажное преимущество 
в том, что у них есть своя 
металлургия, которая, как 
известно — основа основ. 
Японские и итальянские 
конкуренты Ижоры своей 
металлургии не имеют, они 
заказывают отливки по 
кооперации. А это уже, 
извините, — нарушение единого 
технологического процесса.

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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—— Можно. «Ижорские заводы» победили в этом не-
простом тендере в тяжелой конкурентной борьбе с 
японскими и итальянскими компаниями. Мы заключи-
ли с победителем соответствующий контракт. Я наде-
юсь, что Ижора нас не подведет и в обозначенный двух-
летний срок поставит нам шесть реакторов. Мы готовы 
и дальше сотрудничать с Объединенными машиностро-
ительными заводами, у которых есть немало привле-
кательных для нас как для заказчиков особенностей. 

—— Каких именно?
—— Начнем с того, что входящие в ОМЗ предприятия 

могут делать многое из того, что нам сегодня нужно. 
В частности, тяжелые металлоконструкции, корпуса ко-
лонн, теплообменники низкого давления и т.д. Надо 
сказать, что сегодня ОМЗ представляют собой доста-
точно уникальный по набору предприятий холдинг, 
куда входят в том числе собственные строительно-
монтажные организации. Я уже называл «Уралэнерго-
монтаж», с которым мы успешно работаем и пригла-
сили их к участию в тендере на строительство установ-
ки гидрокрекинга. У них опытные монтажники, не-
сколько сотен квалифицированных сварщиков, 
профессиональная работа которых оценена инспекци-
ями Минатома. То есть, они готовы реально обеспечить 
высокое качество.

При этом мы видим, что ОМЗ проводят серьезную 
работу по участию в тендерах, мы видим их серьезное 
отношение к делу и нас это устраивает. Очень надеем-
ся и в глубине души верим, что эти подрядчики ни в 
чем нас не подведут, и что их знаменитый атомный опыт 
реально поможет им. Тем более, что они уже анало-
гичные по типоразмеру крупные реакторы недавно от-
грузили для ТАНЕКО. Правда, наши реакторы больше 
по весу — 1430 тонн каждый, с ними надо еще и об-
ращаться правильно.

Вообще я считаю, что у Ижоры есть все потенциаль-
ные возможности для того, чтобы стать мирового уров-
ня производителем тяжелых реакторов для нефтепе-
реработки. Немаловажное преимущество в том, что 
у них есть своя металлургия, которая, как известно — 
основа основ. Японские и итальянские конкуренты 
Ижоры своей металлургии не имеют, они заказывают 
отливки по кооперации. А это уже, извините, — нару-
шение единого технологического процесса, и, значит, 
в какой-то мере качество обусловлено еще одним про-
изводителем. В этом — немалая сложность.

Кроме того, я вижу, как за последние годы на Ижо-
ре выстроена четкая управленческая иерархия, появи-
лась новая техника, нарабатывается опыт. Я знаю, что 
по реакторам, выпущенным ижорцами для ТАНЕКО, от 
компании-лицензиара получены самые положитель-
ные отзывы: все соблюдено, все нормально. 

—— Если бы вас попросили сформулировать 
главную сегодняшнюю проблему нашего ма-
шиностроения?

—— Основная проблема нашего машиностроения в том, 
что отрасль очень много потеряла в девяностые годы 
прошлого века. После этого шока многие предприятия 
так и не оправились. Сегодня очень важно, чтобы каж-

дый производитель не метался, а развивал то, в чем 
он действительно силен. Ведь есть и ярко отрицатель-
ные примеры. Например, одно предприятие вдруг ре-
шило производить насосы, чем раньше оно не зани-
малось. Взяли проект для другого оборудования, ме-
тодом простого масштабирования разработали линей-
ку насосов и стали выпускать. А они, эти насосы, 
работать не хотят категорически. Нарушена нормаль-
ная последовательность: конструирование — опытный 
образец — постановка на государственные испытания — 
приемка — доработка — повторные испытания. И толь-
ко после этого ведется речь о запуске (или не запуске!) 
в серийное производство. Они же все этапы перешаг-
нули, с конструкторской документации перешли на се-
рийное производство, а заказчики в результате оказа-
лись у них в заложниках. После того как насосы не за-
хотели работать, специалисты с этого предприятия при-
ехали и оказалось, что они с ними даже обращаться 
правильно не умеют. Было несколько случаев тяжело-
го травматизма от непонимания, как это все движется. 
Я это все говорю к тому, чтобы убедительнее прозву-
чала мысль: надо прежде всего работать в той области, 
где уже есть наработки, опыт, репутация. 

Беседовал Валерий Стольников
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В медицинских целях
В России первое письменное упо-
минание о получении нефти отно-
сится к XVI веку. Это описанный пу-
тешественниками обычай местных 
племен, живших по берегам реки 
Ухта на севере Тимано-Печорского 
района, собирать нефть с поверх-
ности реки и использовать в каче-

стве лечебных масел и смазок. 
Нефть, собранная с реки Ухта, в 
1597 году впервые была достав-
лена в Москву. Кстати, чуть позд-
нее этого небезызвестный Марко 
Поло описывал, как жители в Баку 
использовали нефть в медицин-
ских целях и для проведения бо-
гослужений.

Кстати, в первом номере первой 
регулярной российской газеты «Ве-
домости», учрежденной в 1702 
году по указу Петра Великого, была 
опубликована и статья о том, что на 
реке Сок в Поволжье обнаружена 
нефть.

В 1745 Федор Прядунов полу-
чил разрешение начать добычу 

Первые сведения о нефти появились почти пятнадцать веков назад, но при-
мерно до середины позапрошлого века промышленного использования нефти 
человечество не знало. А в XIX веке с производства осветительного керосина 
все и началось. И началось именно в России. В этой связи совершенно уместно 
в разговоре о необходимой модернизации не забывать об объективной исто-
рической истине: в деле промышленной нефтепереработки мы были первы-
ми. Неверно и представление о том, что национальная нефтяная отрасль была 
изначально ориентирована прежде всего на экспорт сырой необработанной 
нефти. Это не так: даже в советское время по объему нефтеперерабoтки и вы-
пуску нефтепродуктов СССР занимал второе место в мире.

Начиная 
с осветительного 
керосина   
Впервые нефтеперерабoтка в промышленном 
масштабе была осуществлена именно в России

Текст: Дмитрий Кожевников, Анна Терехова
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нефти со дна реки Ухта. Прядунов 
также построил примитивный не-
фтеперегонный завод и поставлял 
с него некоторые нефтепродукты в 
Москву и Санкт-Петербург. Нефть 
также встречалась на Северном 
Кавказе: местные жители ведрами 
вычерпывали ее из небольших, 
метр-два глубиной, ям. 

От кустарных перегонок
В XIX веке в России нефть была 
открыта только в районе Баку на 
Апшеронском полуострове и на 
Кавказе, и именно развитие этих 
двух районов положило начало 
российской нефтяной промыш-
ленности.

Первые в России кустарные про-
изводства появились в 1823 году в 
Моздоке, где братья Дубинины от-
крыли небольшой заводик для пе-
реработки нефти с близлежащего 
Вознесенского нефтяного место-
рождения, и в 1837 году в прика-
спийском селе Балаханы (по про-
екту П. Воскобойникова). На этих 
заводиках в железных кубах осу-
ществлялась перегонка нефти с це-
лью получения осветительного ке-
росина. В 60-х годах XIX века в 
районах Грозного и Баку были по-
строены первые нефтеперегонные 
кубы для промышленного произ-
водства керосина. В конце 70-х го-
дов того же века в Баку уже эксплу-
атировалось более 200 заводов, 
принадлежащих отдельным лицам 
и фирмам. 

В 1893 году в России под эги-
дой царского министра финансов 
был создан синдикат - Союз бакин-
ских керосинозаводчиков, объеди-
нивший компании Нобелей, Рот-
шильдов и Манташева. Союз был 
призван сыграть роль российского 
аналога Стандард Ойл, но оказал-
ся непрочным и гораздо слабее 
американского собрата. 

В 1895 году Д.Рокфеллер пред-
ложил, учитывая сильную конку-
ренцию со стороны России, поде-
лить мировой рынок продажи ке-
росина, чтобы иметь 75% прода-
жи, а остальное отдать российским 
компаниям, но сделка не состоя-
лась из-за отказа российского пра-
вительства. И в дальнейшем руко-
водство Стандард Ойл не смогло 

договориться с правительством 
Российской Империи. 

На рубеже XIX и XX веков на 
долю России приходилось более 
30% мировой нефтедобычи. Мно-
гие сегодняшние мировые гранды 
нефтяного бизнеса начинали с пе-
ревозок нефти, добываемой в Рос-
сии, в Западную Европу. Быстрый 
рост добычи нефти в стране сопро-
вождался строительством различ-
ных заводов по переработке сырой 
нефти, открытием завода по про-

изводству масел в районе Ярослав-
ля в 1879 году и аналогичного про-
изводства в том же году в Нижнем 
Новгороде.

Век двадцатый
В целом время XX века, предше-
ствовавшее революциям 1917 
года, можно охарактеризовать как 
период спада в нефтеперерабаты-
вающей промышленности России, 
хотя были и позитивные рыночные 
неожиданности. Так, например, 
очень выгодной становится прода-
жа высококачественных бакинских 
смазочных масел, которые поль-

зуются намного более устойчивым 
спросом в Европе, чем пенсиль-
ванские масла, поскольку пен-
сильванская нефть содержала 
меньше масляных фракций, чем 
бакинская, и была хуже по каче-
ству для производства масел. Од-
нако постепенно сходящий на нет 
экспорт керосина очень негативно 
сказывается на самочувствии мо-
лодой отрасли.

В 1911 году компания братьев 
Нобелей вынудила фирму Рот-

шильдов уйти из российского не-
фтяного бизнеса в результате ис-
кусственного снижения цен на 
нефть и нефтепродукты, то есть, 
используя те же приемы, что и 
Стандард Ойл в США. Практически 
в том же году компания Роял Датч 
Шелл вступает вместо Ротшильдов 
в российское нефтяное дело. К это-
му времени компания Шелл была 
очень сильным конкурентом аме-
риканским нефтяным фирмам 
даже в США, а не только в Европе. 

С созданием двигателя внутрен-
него сгорания началась новая эра 
применения светлых нефтепродук-

В России первое упоминание о нефти 
относится к XVI веку. Это описанный 

путешественниками обычай местных 
племен, живших по берегам реки Ухта на 

севере Тимано-Печорского района, собирать 
нефть с поверхности реки и использовать 

в качестве лечебных масел и смазок 

Схема нефтеперегонного куба Дубининых
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тов в промышленности. Кроме того, 
компания Нобель нашла эффектив-
ное применение тяжелых фракций 
нефти в качестве дешевого топлива 
в паровых котлах после изобрете-
ния распылительной форсунки для 
сжигания мазута. Это позволило 
резко увеличить прибыльность не-
фтяного бизнеса. Однако в России 
на тот момент господствовали не
экономические факторы. Первая 
Мировая и последовавшая за ней 
Гражданская война 1918–1920 гг. 
основательно разрушили нефтяное 

хозяйство и нефтеперерабатываю-
щие производства, что надолго ис-
ключило Россию из числа ведущих 
нефтяных держав мира. 

И это в то время, когда в мире 
технологии переработки нефти ак-
тивно развивались. Образование 
в США треста «Стандард Ойл» 
дало большие преимущества не-
фтяной промышленности США. 
Благодаря этому, были закрыты 
многие небольшие и не очень эф-
фективные нефтеперегонные за-
воды, вместо них выросли круп-
ные НПЗ с новейшими на тот мо-
мент технологиями переработки. 
Это позволило резко увеличить ко-

личество керосина, получаемого 
из нефти, и снизить цены. 

Кстати, в начале XX века в ми-
ровой нефтеперерабатывающей 
промышленности наступили боль-
шие перемены. В США и Европе 
осветительный керосин стал широ-
ко заменяться на более дешевые 
газ и электричество. Зато началось 
бурное развитие автомобильной 
промышленности, и авто с бензи-
новыми двигателями внутреннего 
сгорания во многом стали дикто-
вать потребность получения других 

нефтепродуктов. С нескольких ты-
сяч автомашин в 1900 году миро-
вое производство поднялось до по-
лутора миллионов в 1914 году. 
И если в конце XIX века бензин рас-
сматривался как побочный и не-
нужный продукт при переработке 
нефти, то к началу Первой Миро-
вой войны он уже оценивался как 
важное топливо, необходимое для 
автотранспорта. С 1899 по 1914 гг. 
доля продажи керосина в общем 
объеме нефтепродуктов снизилась 
с 58 до 25%. Век керосина кончил-
ся. И это требовало создания ново-
го нефтеперерабатывающего обо-
рудования.

Первая Мировая война не толь-
ко перекроила карту Европы, но и 
привела к высокой государствен-
ной централизации нефтяного биз-
неса как в США, так и в России. 
В США во время войны существо-
вал Национальный военный не-
фтяной комитет, занимавшийся 
распределением нефтепродуктов. 
В России распределением нефте-
продуктов тоже занимались прави-
тельственные органы. 

Российский вклад в основы 
технологий переработки
Когда нефть на заре ее использова-
ния применялась в медицинских 
целях, то переработка ее сводилась 
к различным (их были десятки) спо-
собам снижения неприятного запа-
ха. Но уже для целей осветительных 
нужны были более серьезные под-
ходы. Что примечательно: впервые 
нефтеперерабoтка в промышлен-
ном масштабе была осуществлена 
именно в России в 1745 году на ух-
тинском заводике Федора Пряду-
нова, о котором мы уже упоминали. 
Технологически процесс перегонки 
очень напоминал известный ныне 
самогонный аппарат.

В XVIII–XIX веках в России и дру-
гих странах действовали отдельные 
примитивные НПЗ (самогонного 
типа), на которых получали преи-
мущественно осветительный керо-
син и смазочные масла. Большой 
вклад в развитие технологий 
нефтеперерабoтки внесли как раз 
российские ученые и инженеры. 

Первые в России кустарные 
нефтеперегонные производства появились 
в 1823 году в Моздоке, где братья 
Дубинины открыли небольшой заводик 
для переработки нефти с близлежащего 
Вознесенского нефтяного месторождения

Переработка нефти с самого начала вдохновляла на творчество

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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Например, великий химик 
Д.И.Менделеев, детально изучив 
техническую сторону и экономиче-
ские целесообразности разных под-
ходов, аргументировано предло-
жил строить нефтеперегонные за-
воды именно в местах концентри-
р о в а н н о го  п о т р е б л е н и я 

нефтепродуктов. Русский инженер 
А.А.Летний разработал основы кре-
кинга и пиролиза нефти. Под его 
руководством были запроектиро-
ваны и построены несколько нефте-
перерабатывающих предприятий. 
Еще один наш соотечественник 
К.В.Харичков предложил способ 
переработки высокопара-финистых 
мазутов для последующего исполь-
зования их в качестве котельного 
топлива. Л.Г.Гурвич разработал 
основы очистки нефтепродуктов. 
В.Г.Шухов изобрел форсунку для 
сжигания жидкого топлива, что по-
зволило применять не находивший 
квалифицированных источников 
потребления мазут как топливо для 
паровых котлов. Он же в паре с 
С.П.Гавриловым запатентовали 
трубчатую нефтеперегонную уста-
новку непрерывного действия, 
принципы которой используются в 
работе современных установок 
первичной переработки нефти.

Отечественные НПЗ:  
история с географией
Следует оспорить расхожее за-
блуждение о том, что националь-
ная нефтяная отрасль была изна-
чально ориентирована прежде 
всего на экспорт сырой необрабо-
танной нефти. Это не так. По объ-
ему нефтеперерабoтки и выпуску 
нефтепродуктов Советский Союз 
занимал второе место в мире, 
превосходя Великобританию, 
Италию, Францию и Германию 
вместе взятые. По средней мощ-
ности НПЗ мы намного опережа-

ли все развитые страны. И назвать 
СССР отстающим по глубине пере-
работки нефти тоже было нельзя. 
Технологический «отрыв» Запада 
объясняется прежде всего тем, что 
у нас в последние десятилетия 
прошлого века недостаточно вни-
мания уделялось новым разработ-
кам. Кроме того, провести рекон-
струкцию столь мощного и широ-
ко разбросанного по стране ком-
плекса весьма непросто и по 
объективным причинам.

Большинство из работающих 
сегодня нефтеперерабатывающих 
заводов России (16 из 27) были 
запущены в сороковые-шести
десятые, что совпало с активным 
нарастанием добычи нефти в 
стране и освоением сибирских и 
северных нефтегазовых место-
рождений. За 1966–1991 годы в 
СССР было построено только семь 
новых НПЗ, из них шесть — вне 
территории современной России: 

в Лисичанске, Мозыре, Мажейкяе, 
Чарджоу, Чимкенте и Павлодаре. 
Единственным новым нефтепере-
рабатывающим предприятием, 
построенным после 1966 года на 
территории РСФСР, стал Ачинский 
НПЗ, введенный в эксплуатацию в 
1982 году. Кроме того, в 1979 
году была организована перера-
ботка нефти в Нижнекамске 
(«Нижнекамскнефтехим») для 
обеспечения потребности в сырье 
нефтехимического производства.

При выборе площадок для раз-
мещения НПЗ часто руководство-
вались фактором сокращения об-
щих затрат на транспортировку 
нефти, в связи с чем ряд НПЗ был 
построен в районах добычи неф-
ти, что, безусловно, создает до-
полнительные сложности при по-
ставках крупногабаритного обору-
дования.

Однако безусловность постав-
ленной государством задачи по 
переходу на новые стандарты не-
фтепродуктов говорит только об 
одном: модернизация НПЗ будет 
произведена. Если сегодня глуби-
на переработки нефти на россий-
ских НПЗ составляет от 55% до 
80% (лидерами по качеству вы-
ступают Омский НПЗ, «Волгоград-
нефтепеработка», «Пермнефте-
оргсинтез»), то после проведения 
модернизации, о которой много 
и достаточно подробно рассказы-
вается в этом номере «Объеди-
ненного машиностроения», глу-
бина переработки нефти достиг-
нет 85–95%. И  российская не-
фтеперерабатывающая отрасль 
тогда снова станет в число миро-
вых грандов – как по объемам, 
так и по качественным показате-
лям продукции. 

И это будет историческим воз-
вращением России на уже знако-
мую позицию лидера. 

На рубеже XIX и XX веков на долю 
Российской Империи приходилось более 

30% мировой нефтедобычи. Многие 
сегодняшние мировые гранды нефтяного 

бизнеса начинали с перевозок нефти, 
добываемой в России, в Западную Европу

В 1895 году Д.Рокфеллер предложил 
поделить мировой рынок продажи 
керосина, чтобы иметь 75% продажи, 
а остальное отдать российским компаниям, 
но сделка не состоялась из-за отказа 
российского правительства
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Отечественные 
машиностроители 
готовы соответствовать
Игорь Сорочан: «Предприятия Группы ОМЗ  
способны обеспечить растущие потребности 
нефтеперерабатывающих предприятий»

В современной России нефтеперера-
ботка изменила вектор развития от-
расли и теперь на первый план вы-
ходят такие критерии, как глуби-
на переработки, качество выпуска-
емой продукции, в связи с введени-
ем  топливного регламента на все 
виды моторного топлива, выпуск 
новых продуктов, востребованных 
в мире, строительство современ-
ных экспортно-ориентированных 
комплексов. Все вышеперечислен-
ные тенденции дают мощный тол-
чок к развитию не только нефтепе-
рерабатывающим заводам, но и от-
ечественным машиностроитель-
ным предприятиям, так как большая 
часть технологического оборудова-
ния установок нефтеперерабатыва-
ющих комплексов может произво-
диться именно на российских пред-
приятиях. О современном отече-
ственном оборудовании, которое 
сегодня используется в нефтепере-
работке, мы беседуем с Игорем Со-
рочаном, генеральным директором 
крупнейшего машиностроительного 
холдинга России — ОАО ОМЗ.

—— Игорь Павлович, предприятия ОМЗ имеют 
немалый опыт по поставкам оборудования 
для нефтепереработки?

—— Да, это действительно так. В активе наших пред-
приятий — поставки эксклюзивного оборудования 
для ОАО  «Лукойл-Пермьнефтеоргсинтез», ОАО 
«Рязанский НПЗ», для ОАО  «Сургутнефтегаз». 
В 2010 году ОМЗ поставили оборудование для ком-

пании ОАО «Лукойл — Нижегороднефтеоргсинтез». 
Особо хочу отметить изготовление реакторов гидро-
крекинга для ОАО «ТАНЕКО». В мире аппаратов с та-
кими уникальными характеристиками сделано 
немного. Только вдумайтесь в цифры: вес — более 
1200 тонн, высота — 35,7 м и внутренний диаметр — 
4,6 м с толщиной стенки — 290 мм из Cr-Mo-V стали, 
сделано по базовому проекту Chevron.

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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Исходя из вышесказанного и посмотрев список ре-
ференций, который насчитывает более 250 позиций 
поставленных аппаратов, становится понятно, что груп-
па предприятий ОМЗ обладает всеми компетенциями 
и способно изготавливать всю номенклатуру оборудо-
вания для нефтеперерабатывающих предприятий, за 
исключением лицензионного оборудования, право на 
поставку которого оставляет за собой лицензиар. Обыч-
но это внутрикорпусные устройства, катализаторные па-
кеты, специфические теплообменные аппараты и т.д.

Все компетенции поделены между предприятиями 
Группы. Например, ООО «Глазовский завод «Химмаш» 
может поставлять очень широкий спектр емкостного, 
теплообменного, колонного и реакторного оборудова-
ния, весом до 60-65 тонн, а кроме того — металлокон-
струкции (в том числе для вертикальных резервуаров 
объемом от 1000 кубометров до 50000 кубометров). 

ОАО «Уралхиммаш» способно изготавливать аппа-
раты, работающие под высоким давлением и темпе-
ратурой в агрессивной среде. Основная номенклатур-
ная группа, которая изготавливается на предприятии — 
это реакторы, колонные аппараты, сосуды, работаю-
щие под давлением, адсорберы, сепараторы, 
теплообменники, кокосовые камеры и т.д. с макси-
мальным весом до 450 тонн, а также шаровые резер-
вуары для хранения под давлением продуктов пере-
работки сырья от 600 кубометров до 5000 кубометров.

И, конечно, уникальный комплекс ОАО «Ижорские 
заводы». На одной площадке объединены два уни-
кальных и современных производства: сварочно-
сборочное и металлургическое производство, в состав 
которого входит печь ДСП 120 (запущена в 2009 году). 
На этом современном оборудовании изготавливают-
ся уникальные поковки из специальных сталей для не-
фтехимических сосудов по самым строгим требова-
ниям мировых лицензиаров. «Ижорские заводы» об-
ладают уникальными компетенциями по производству 
сверхтяжелых реакторов — до полутора тысяч тонн. Та-
кие, как реакторы для гидрокрекинга, гидроочистки, 
сепараторы высокого давления и так далее. Таких 
предприятий, как «Ижорские заводы», в мире — не 
больше семи. 

Еще одно предприятие — ОАО «Криогенмаш», ко-
торое является крупнейшей компанией в России по 
производству технологий и оборудования для разде-
ления воздуха, водородных и гелиевых производств и 
разработке комплексных решений по СПГ. На обору-
довании, изготовленном «Криогенмашем», выпуска-
ется около 90% годового объема производства техни-
ческих газов в России. На сегодняшний день «Криоген-
маш» обеспечивает полный цикл работ по созданию и 
модернизации воздухоразделительных производств. 

Особенно важно отметить, что все производствен-
ные предприятия Группы ОМЗ прошли и сертификацию 
по стандартам РФ, и стандартизацию по кодам ASME. 

—— Правильно ли понимать, что ОМЗ, таким об-
разом, готовы представить почти всю продук-
товую линейку по оборудованию для нефте-
переработки?

—— Действительно, на предприятиях Группы ОМЗ воз-
можно изготовить очень широкую гамму технологиче-
ского оборудования для нефтеперерабатывающих про-
изводств. Мы стремимся к тому, чтобы в данной работе 
максимально были задействованы все предприятия, вхо-
дящие в Группу, в том числе и наши инжиниринговые 
активы — ОАО «Гипрокислород» и «Хетенг Инжиниринг» 
(Чехия). При этом предоставив заказчику комплекс услуг 
от проектирования до монтажа оборудования. При ком-
плектной поставке оборудования мы сможем предлагать 
заказчику более выгодные ценовые условия.

—— В России есть аналогичные по широте воз-
можностей машиностроительные холдинги?

—— Если говорить объективно, то в России холдингов, 
которые так же широко закрывали бы потребности не-
фтеперерабатывающих заводов, как ОМЗ, нет. И это 
при том, что в структуре бизнеса ОМЗ данное направ-
ление занимает пока небольшую долю. Но мы активно 
занимаемся вопросом расширения данного направле-
ния. Сегодня российским НПЗ, как никогда, особенно 
нужно новое современное оборудование для перево-
оружения, и мы прилагаем максимум усилий для обе-
спечения потребностей предприятий нефтепереработ-
ки и нефтехимии.

—— Особенно нужно? 
—— Это я очень мягко выражаюсь. В феврале 2008 года 

правительством РФ утвержден технический регламент, 
по которому НПЗ РФ к 31 декабря 2014 года должны 

выпускать моторное топливо стандарта Евро-4, в даль-
нейшем — с переходом на стандарт Евро-5. Естествен-
но, для соответствия выпускаемой продукции требо-
ваниям технического регламента, российским НПЗ 
необходима скорейшая модернизация и строитель-
ство новых современных установок.

Переход от нынешнего стандарта Евро-2 к стан-
дарту Евро-5 будет постепенным: в 2012 году — на 
Евро-3, в 2013 году — на Евро-4, но без модерниза-
ции сделать это невозможно. Реализуя принятые пра-
вительством РФ решения, практически все нефтепе-
рерабатывающие предприятия объявили о своих пла-
нах по техперевооружению. 

—— Какие виды оборудования сегодня наибо-
лее востребованы российскими НПЗ?

—— Сегодня НПЗ строят установки, которые увеличива-
ют объем переработки, повышают качество нефтепро-

ОМЗ обладают всеми 
компетенциями и способно 
изготавливать всю 
номенклатуру оборудования 
для нефтеперерабатывающих 
предприятий, за исключением 
лицензионного оборудования, 
право на поставку которого 
оставляет за собой лицензиар.
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дуктов и глубину переработку нефти. Для установок, 
увеличивающих объем переработки нефтепродуктов, 
это — колонное оборудование, теплообменное и ем-
костное оборудование. Для установок, повышающих 
качество товарного продукта, это — реакторы гидроо-
чистки, реформинга, изомеризации, а также сепарато-
ры высокого давления, адсорберы, теплообменное и 
емкостное оборудование и т.д. Для установок, повыша-
ющих глубину переработки нефти, это, в первую оче-
редь — реакторы гидрокрекинга и другое емкостное, 
теплообменное и колонное оборудование.

Все перечисленные установки являются основны-
ми в реализации программ модернизации НПЗ. Боль-
шинство проектов реализуется в ОАО НК «Роснефть», 

ОАО «ТНК-ВР», ОАО «Татнефть» ОАО «Газпром нефть», 
ОАО «Лукойл».

—— ОМЗ участвуют в этих проектах?
—— По комплексу гидрокрекинга для ТАНЕКО мы уже 

завершили поставку основного технологического обо-
рудования — двух реакторов гидрокрекинга весом бо-
лее 1200 тонн каждый из хром-молибден-ванадиевой 
стали. Также в рамках реализация данного проекта по-
ставлен большой объем колонного, емкостного, реак-
торного оборудования.

Не так давно мы выиграли тендер на шесть ректо-
ров гидрокрекинга для Туапсинского НПЗ («Рос-
нефть»), подписан контракт на поставку реакторов 
гидрофинишинга для Новокуйбышевского завода 

ОАО «Ижорские заводы» в 1996 году по базовому 
проекту ABB Lummus Global впервые в России изго-
товили и поставили в адрес ОАО «Лукойл» 
(г. Пермь) реактор гидрокрекинга 10 ДС-101 мас-
сой 843 тонны, с рабочим давлением 12,4 МПа на 
установку T-STAR. Применение данного оборудова-
ния позволило ОАО «Лукойл» выпускать дизельное 
топливо стандарта Евро-4.
Впервые в России на «Ижорских заводах» были из-
готовлены реакторы гидроочистки вакуумного га-
зойля по американским стандартам качества ASME 
(U2) на ОАО «Рязанский НПЗ» по базовому проекту 
Chevron Texaco.
В 2007 году ОАО ОМЗ выполнило строительство пар-
ка хранения, состоящего из 24 шаровых резервуаров 
объемом 600 кубометров каждый для ОАО «Сургут-
нефтегаз» на условиях «под ключ». В 2010 году ОАО 
ОМЗ поставило для компании ОАО «Лукойл — Ниже-
городнефтеоргсинтез»» (г. Нижний Новгород) два 
уникальных реактора гидроочистки весом 720 тонн 
каждый и внутренним диаметром 5,5 м.
В 2010 году — поставка двух реакторов гидрокре-
кинга для ОАО «ТАНЕКО» весом более 1200 тонн и 
высотой по 35,7 м каждый.

Изготовление коксовой камеры (производитель — «Уралхиммаш») 
из двухслойной стали — углеродистой и нержавеющей — 
требует особой технологии сварочных работ

Доставка двух реакторов гидрокрекинга для ТАНЕКО

Предприятия Группы ОМЗ  
приобрели совершенно новые 
компетенции в рамках  
создания уникального  
высокотехнологичного  
оборудования, и в настоящее 
время предприятия Группы  
являются конкурентами  
крупнейших мировых  
компаний в части производства 
оборудования для нефтепере-
рабатывающих предприятий.

Г лав   н а я  т е м а:  О б о р у д о в а н и е  д л я  н е ф т е п е р е р а б о т к и
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масел и присадок, будем участвовать в тендерах по 
Ачинскому, Комсомольскому и Ангарскому НПЗ.

Подписан контракт на поставку реактора гидроочист-
ки средних дистиллятов с ТАИФ-НК, а также целый ряд 
других контрактов в рамках данной программы.

—— А что касается работ для Туапсинского НПЗ?
—— Для Туапсинского НПЗ по условиям контракта ОМЗ 

произведет и поставит шесть сверхтяжелых реакто-
ров, производство которых запущено на Ижорских 
заводах. Поставка реакторов в адрес заказчика долж-
на быть осуществлена к середине 2012 года.

—— Кто были вашими соперниками по данно-
му тендеру?

—— Соперниками по тендеру были хорошо известные в 
мире компании-производители — две компании из 
Италии (Nouvo Pignone и Belleli) и две — из Японии. 
(JSW, Kobe Steel). Cегодня для мировых производите-
лей рынок России — динамично развивающийся и пер-
спективный, поскольку предполагаются большие за-
купки, о причинах которых я уже говорил. Поэтому ино-
странные производители готовы идти на серьезный 
демпинг, чтобы войти на российский рынок. 

—— В чем основные конкурентные преимуще-
ства предложений российских машинострои-
телей в принципе и ОМЗ — конкретно?

—— Наше конкурентное преимущество в первую оче-
редь связано с возможностью комплексного удовлет-
ворения потребностей заказчика, начиная от проекти-
рования, изготовления, поставки оборудования и за-
канчивая монтажом и послепродажным обслужива-
нием. Стратегическое партнерство с одним из 
крупнейших банков РФ — Газпромбанка позволяет 

применять различные схемы кредитования, лизинга, 
факторинга при реализации проектов, а также обеспе-
чивать опережающий запуск производства с целью со-
кращения сроков поставки высокотехнологичного обо-
рудования. И, наконец, важное преимущество — это 
замкнутый цикл производства. Начиная от получения 
стальных заготовок из специальных сталей, до отгруз-
ки конечного продукта из собственного порта на Неве.

Отрадно отметить тот факт, что за последние два 
года предприятия Группы ОМЗ приобрели совершен-
но новые компетенции в рамках создания уникаль-
ного высокотехнологичного оборудования. И в на-
стоящее время редприятия являются конкурентами 
крупнейших мировых компаний в части производ-
ства оборудования для нефтеперерабатывающих 
предприятий.

—— На какую долю российского рынка обору-
дования для нефтепереработки может пре-
тендовать ОМЗ?

—— По уникальным реакторам, думаю — не менее 50%, 
по колонному оборудованию — не менее 25%. И я уве-
рен, что доля ОМЗ на рынке оборудования для нефте-
переработки будет расти.

—— На чем основана ваша уверенность?
—— Уверенность основана на объективных достоинствах 

и преимуществах Группы ОМЗ. При этом мы активно 
развиваемся, реализуя масштабную инвестиционную 
программу, направленную на модернизацию и пере-
вооружение производств, создаем новые рабочие ме-
ста, а также совершенствуем инженерно-техническую 
базу и системы управления предприятиями. 

Беседовал Валерий Стольников

Отгрузка реактора гидроочистки вакуумного газойля 
для Кстовского НПЗ по заказу ООО «Лукойл-Нижегород
нефтеоргсинтез», 2009 год, масса сосуда более 800 тонн

Изготовление реактора гидроочистки для нефтеперерабаты
вающего комплекса ОАО «ТАНЕКО» (г. Нижнекамск) в цехах 
ОАО «Ижорские заводы», масса изделия более 1200 тонн
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В мае этого года на специальном совещании в штаб-квартире «Газпрома» 
было особо отмечено значение газоперекачивающих агрегатов ГПА-32 «Ладо-
га» для реконструкции существующих и создания новых компрессорных стан-
ций на газопроводах (в том числе, в рамках стратегического проекта «Север-
ный поток»). Создатель этих ГПА — «РЭП Холдинг» — является сегодня 
безусловным национальным лидером в сегменте индустриальных газовых 
турбин. Холдинг активно развивает инновационные российские компетенции 
в этой области, благодаря чему его продукция — заслуженно востребована на 
рынке. Достаточно привести один факт: в июне 2009 года ОАО «Газпром» под-
писало с ЗАО «РЭП Холдинг» контракт на поставку 19 газоперекачивающих 
агрегатов. При этом «РЭП Холдинг», развивая техническую идеологию «Ладо-
ги», в настоящее время создает уникальный инновационный российский про-
ект — ГПА-32 «Ладога-РП», которая является новым словом в мировом энерго-
машиностроени. Обо всем этом «Объединенному машиностроению» 
рассказывает президент «РЭП Холдинга» Геннадий Локотков.

Недаром  
«Ладога» — родная

Геннадий Локотков:  
«Эта турбина — не 
только беспрецедентный 
российский продукт, но 
и новое инновационное 
технологическое слово 
в мировом 
энергетическом 
машиностроении»

—— Геннадий Иванович, правильно ли пони-
мать, что ГПА-32 «Ладога-РП» — беспрецедент-
ный инновационный продукт российского 
энергомашиностроения?

—— На самом деле эта турбина — не только беспреце-
дентный российский продукт, но и новое инноваци-
онное технологическое слово в мировом энергети-
ческом машиностроении. В мире такой техники прак-
тически нет. Аналогичная по параметрам турбина 

работает в Голландии и показывает замечательные 
результаты по производительности и эффективно-
сти, но это — только аналог. Наша ГПА-32 «Ладога — 
РП» — новое и, по сути, отечественное усовершен-
ствование лучших достижений мирового турбостро-
ения. Что совершенно естественно: сегодня реаль-
ный технологический процесс возможен только на 
основе всего лучшего, что создала мировая отрасле-
вая техническая мысль.

К рупн    ы й  план  
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—— То есть, семейство турбин «Ладога» — ре-
зультат интернациональный?

—— Скорее, это национальное развитие интернацио-
нальных технологических потенциалов. Ведь предпри-
ятия нашего холдинга, я говорю прежде всего, конеч-
но же, о «Невском заводе», обладают огромным опы-
том выпуска индустриальных турбин. И было объек-
тивно логично нашим конструкторам и технологам 
заняться разработкой и усовершенствованием турби-
ны, лицензию на выпуск которой «РЭП Холдинг» при-
обрел полтора года назад у компании General Electric. 

В результате этой работы получился новый россий-
ский агрегат ГПА-32 « «Ладога-32РП», техническое 
продолжение турбины «Ладога-32» — технологически 
совершенное изделие с точки зрения производствен-
ных возможностей и технологий. Этот агрегат является 
машиной стационарного исполнения класса 32 МВт, 
созданный на основе лицензионной турбины нового 
поколения MS5002E (General Electric Nuovo Pignone), 
предназначенной для условий эксплуатации любой 
сложности, с высоким КПД (36%) и низким уровнем 
выбросов, большим ресурсом работы, хорошей ре-
монтопригодностью.

ГПА-32 «Ладога» является новой, высокоэффектив-
ной установкой, разработанной для российского рын-
ка на основе базового семейства ГТУ MS5002, которое 
успешно эксплуатируется на многих компрессорных 
станциях в России и общая наработка которого по все-
му миру на сегодняшний день составляет более 16 млн. 
часов. То есть, технологический фундамент у «Ладо-
ги» — очень достойный. А создание «Ладоги-РП» — сле-
дующего технологического этапа — еще одно доказа-
тельство, что российское энергомашиностроение на 
многое способно. 

К тому же, проект «Ладога» как таковой предусма-
тривает 100% локализацию. Программа локализации 
разбита на четыре фазы: нулевая, первая, вторая, тре-
тья. И с каждой фазой процент российской составляю-
щей в новой турбине увеличивается. Есть, конечно, 
сложности — например, сегодня у нас некоторые про-
блемы с лопаткой первой ступени горячей части. Но 
все это преодолимо, и мы верим, что в указанный 
срок — в течение двух лет — мы придем к полному про-
изводству новой турбины в России, прежде всего — на 
мощностях предприятий «РЭП Холдинга». Надо ска-
зать, что это первый опыт 100% локализации в России 
такого сложного оборудования.

—— Предприятия холдинга исторически обла-
дают необходимыми производственно-
техническими компетенциями?

—— Безусловно обладают! Входящий в «РЭП Холдинг» 
«Невский завод» является одним из крупнейших в мире 
производителей стационарных приводных газовых 
турбин для различных отраслей индустрии, так назы-
ваемых «индустриальных турбин». 

Первые отечественные газовые турбины для нашей 
транспортной системы «Газпрома» были поставлены 
именно с «Невского завода». Всего для газового моно-
полиста было отгружено более 1200 агрегатов. Они 

показали себя очень хорошо, работают и по сей день 
с высокой степенью надежности.

Турбины «Невского завода» составляют сегодня око-
ло 35% мощности компрессорных станций ОАО «Газ-
пром», они работают на газопроводах ближнего и 
дальнего зарубежья (например, в Иране). Это реаль-
но огромный наработанный опыт: на магистральных 
газопроводах установлены тысячи нагнетателей при-
родного газа. Многолетний опыт проектирования и из-
готовления этого оборудования, серийный выпуск и 
результаты эксплуатации позволяют гарантировать ре-
ально высокие показатели проектируемых и модерни-
зируемых агрегатов.

—— Для понимания ситуации: сегодня в газопро-
водах наряду с индустриальными применяют-
ся и авиационные турбины…

—— Это можно считать фактом вынужденной замены. 
«Газпром» обратил внимание на авиационные турби-
ны, которые также могут применяться для газопрово-
дов, в девяностые годы, когда машиностроение испы-
тывало огромные объективные сложности. В этой си-
туации стали закупать силовые установки на основе 
именно авиационных турбин, невостребованных ави-
ацией, а «Невский завод» более 15 лет занимался толь-
ко реконструкцией своих старых машин и поставкой 
запчастей. Но со временем все убедились, что транс-
портная система работает куда более эффективно, ког-
да комбинирует авиационные и индустриальные тур-
бины. Тем более, что у современной индустриальной 
турбины можно добиться высокого КПД, а основное 
ее достоинство — очень высокий ресурс (100 тысяч ча-
сов!), при этом жизненный цикл этой турбины можно 
существенно продлевать: еще 100 тысяч часов после 
капремонта. Минус же авиационных турбин в том, 
что у них сравнительно короткий срок эксплуатации 
(12–15 тысяч часов), а ремонт возможен только в за-
водских условиях. И промежуточный ремонт авиаци-
онной турбины — это замена 80% агрегата. Индустри-
альная машина тяжелее, больше, несколько дороже, 
но служит в «разы» дольше. 

В «Газпроме» в начале 2000-х скопилось большое 
количество турбин, которым требовался срочный за-
водской ремонт, что технически сделать достаточно 
сложно. И выход оказался в применении именно ин-

Проект предусматривает 100% 
локализацию. Программа 
локализации разбита на четыре 
фазы, и с каждой фазой 
процент российской 
составляющей в новой турбине 
увеличивается. Надо сказать, 
что это первый опыт 100% 
локализации в России такого 
сложного оборудования.
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дустриальных турбин. Было принято решение возро-
дить индустриальное турбостроение. Для этого выбра-
ли турбину Siemens, назвали модель «Балтика-25» 
и 6 лет ее выпускали. Старались реализовать и про-
грамму локализации, но не очень успешно. 

—— В рамках «РЭП Холдинга»?
—— «Невский завод» вошел в холдинг в 2007 году, 

и мы активизировали работу с Siemens по передаче 
технологий. Создали совместное предприятие (пять-
десят на пятьдесят), начали готовить лицензионное 
соглашение. Однако возникли проблемы: оказалось, 
что это не стопроцентная передача — Siemens готов 
передать технологии только частично, при этом пред-
полагается, что новое СП не будет располагать ни пер-
соналом, ни мощностями, а должно будет размещать 
заказы на заводах Siemens и на «Невском заводе». Мы 
поняли, что это тупиковая ситуация, и нашли нового 
партнера — General Electric, у которого уже есть тра-
диция поставок в Россию. «Газпрому» он хорошо из-
вестен, поставил ему более двухсот агрегатов. То есть, 
и продукция, и сервис GE нашему газовому монопо-
листу хорошо знакомы. 

Так получилось, что на тот момент у GE была 32-ме-
говатная машина нового поколения, которую они были 
готовы продать. Конкурентов было двое: Китай и мы. 

На фото: ГПА-32 «Ладога» (а), турбина MS5002E на испытательном стенде (б), сборочный цех «Невского завода» (в)

ЗАО «РЭП Холдинг» — компания, осуществляю-
щая инжиниринговые разработки, производство 
и поставки электротехнического и энергетического 
оборудования для газовой, нефтяной, металлур-
гической и химической промышленности, энерге-
тики и судостроения. Крупнейшие предприятия, 
входящие в состав компании, — ЗАО «Невский за-
вод», «Невский металлургический завод» и ОАО 
«ЭЛЕКТРОПУЛЬТ».
«РЭП Холдинг» обладает производственными, 
опытно-конструкторскими и сервисными компе-
тенциями, в его структуре — предприятия с полным 
производственным циклом, юридически самостоя-
тельные и полностью управляющие своей основ-
ной текущей деятельностью, которые разрабатыва-
ют, изготавливают и внедряют современное энер-
госберегающее турбокомпрессорное оборудова-
ние, инновационные системы управления, 
распределения и преобразования электроэнергии, 
предоставляют услуги в области инжиниринга, вы-
полняют проектные работы по строительству, ре-
конструкции и перевооружению технологически 
сложных промышленных объектов. 
Высокое качество продукции и услуг ЗАО «РЭПХ» 
обеспечивается внедренной единой интегриро-
ванной системой менеджмента качества и эколо-
гического менеджмента. Соответствие ИСМ тре-
бованиям международных и российских стандар-
тов, а также корпоративных стандартов ОАО «Газ-
пром» в области качества и охраны окружающей 
среды подтверждено сертификатами, выданными 
крупнейшими независимыми органами по серти-
фикации: «Тест-Санкт-Петербург», Ассоциацией 
«Петросерт», Международной сертификацион-
ной сетью IQNet, членом Международного Ак-
кредитационного Форума IAF — Ассоциацией 
SINCERT.

Турбины «Невского завода»  
составляют около 35% мощно-
сти компрессорных станций 
ОАО «Газпром», они работают 
на газопроводах ближнего 
и дальнего зарубежья.  
Это реально огромный нарабо-
танный опыт: на магистральных 
газопроводах установлены  
тысячи нагнетателей.

а б
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На тот момент мы уже отказались от турбины «Балти-
ка-25» и с готовностью приобрели у GE лицензию. Во-
первых, у их турбины были лучше характеристики, чем 
у продукции Siemens, с хорошим резервом для даль-
нейшего усовершенствования, наращивания характе-
ристик турбины. Во-вторых, контракт обуславливал 
стопроцентную передачу технологий.

Разумеется, все это было очень непросто и очень не-
легко, мы испытывали серьезное давление со стороны 
конкурентов, нас пытались не допустить в проекты но-
вых газопроводов… Но мы верили и работали. 

—— Сопротивлялись возвращению индустри-
альных турбин?

—— И это было тоже. Но руководство «Газпрома» мыс-
лит технологически и технически перспективно, и ста-
рается исключить перекосы в ту или другую сторону. 
Мы работали, и в течение двух лет нам удалось полу-
чить всю документацию, как конструкторскую, так и 
технологическую. Мы подготовили производство для 
выпуска этих современных турбин, причем, понятно, 
что это — колоссальные затраты. Чтобы производить 
такие турбины, нужно серьезное технологическое обо-
рудование нового поколения. А оно за собой «тянет» 
новую систему управления, информационное обеспе-
чение и т.д. Мы осуществили сквозную информатиза-
цию — от инжиниринга до производства, от планиро-
вания до станков, которые управляются единой про-
граммой. Причем, изменилось и оборудование: пост-
процессоры, соответствующий инструмент и оснастка. 

—— Получается, вы фактически создали новое 
производство?

—— И да, и нет. Слава Богу, эти технологии GE оказались 
близки технологиям «Невского завода». Их решения 
технологически «ложились» на наш традиционный 
опыт. Я считаю, что это стало очень удачным приобре-
тением, которое оказалось нашей надеждой на про-
движение на рынке. 

При этом с самого начала мы планировали с этой 
турбиной работать и дальше, развивать ее. Воплоще-
нием чего и стала наша работа над проектом «Ладога — 
РП» — новой модификации ГПА-32«Ладога». Мы из-
менили компоновку турбины, внедрили перспектив-

ный метод запуска, систему гидравлики. В течение по-
следних шести лет у нас шла интенсивная работа в об-
ласти электропривода, вентильных приводов, созда-
ния специальных приводов. И весь этот опыт был 
реализован в короткий срок в новой модели.

—— Создание новой турбины было дорогостоя-
щим делом?

—— И дорогостоящим, а иначе не бывает, и технически 
достаточно сложным. По сути, реализация проекта ста-
ла возможной благодаря проведенной реконструкции 
и модернизации предприятий холдинга. Общая сум-
ма инвестиций в реконструкцию и реорганизацию про-
изводства составила 5,5 млрд. рублей, из которых 
2,2 млрд рублей были направлены на организацию 
производства турбины MS5002E.

При этом не надо забывать, что в создании «Ладо-
ги» задействована широкая кооперация российских 
машиностроительных предприятий, в общей сложно-
сти — несколько десятков, среди которых — «Невский 
завод» (именно там производится итоговая сборка), 
«Завод Электропульт», «К-Энерго», «Электропульт-
Система», НПО «Искра», «Искра — Энергетика» и дру-
гие. И мы продолжаем творческое сотрудничество с GE 
Oil & Gas в лице итальянской фирмы Nuovo Pignone 
S.p.A. Должен сказать, что наши разработки очень за-
интересовали General Electric.

—— А насколько востребована новая продукция 
российским газовым монополистом?

—— «Газпрому» такая турбина нужна, и специалисты 
компании достаточно высоко оценивают ее перспек-
тивы. В июне прошлого года между ЗАО «РЭП Холдинг» 
и ОАО «Газпром» был подписан контракт на поставку 
19 газоперекачивающих агрегатов «Ладога-32» на объ-
екты ОАО «Газпром». По условиям контракта, три пер-
вых газоперекачивающих агрегата «Ладога» будут по-
ставлены на компрессорные станции «Вавожская» и 
«Грязовецкая» в рамках их реконструкции. Следующие 
16 машин предназначены для установки на компрес-
сорных станциях строящегося магистрального газопро-
вода «Бованенково — Ухта». Это КС-6 «Интинская», 
КС-7 «Сынинская», КС-8 «Чикшинская», КС-9 «Мало-
перанская». В настоящее время уже ведется монтаж 
ГПА 32 «Ладога» на компрессорных станциях «Грязо-
вецкая» и «Вавожская».

Первые отечественные газовые 
турбины для «Газпрома» были 
поставлены именно с «Невского 
завода». Всего для газового мо-
нополиста было отгружено бо-
лее 1200 агрегатов. Они показа-
ли себя очень хорошо, 
работают и по сей день с высо-
кой степенью надежности.

в
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—— То есть, «Ладога» будет качать газ по «Север-
ному потоку» в Европу?

—— Да. Названные мною компрессорные станции, 
с установленными на них ГПА «Ладога-32», будут в 
числе других обеспечивать подачу российского при-
родного газа в магистраль «Северный поток».

—— Расскажите подробнее о технических осо-
бенностях «Ладоги-32»?

—— «Ладога-32» воплощает целый комплекс россий-
ских инновационных разработок, при этом включает в 
себя элементы, специально разработанные для эксплу-
атации в сложных климатических условиях, в том чис-
ле — раздельные отсеки вспомогательного оборудова-
ния и газовой турбины (для решения проблемы очень 
низких температур вентиляционного воздуха), приме-
нение специальных низкотемпературных сталей для 
изготовления рам. Мы полностью соответствуем всем 
жестким стандартам ГОСТа и российской сертифика-
ции. В результате «Ладога-32» — это высокотехноло-
гичный ГПА российского производства для эксплуата-
ции в условиях любой сложности.

Отдельная тема — новый компрессор турбины, ко-
торый является нашей собственной разработкой и 
предметом особой гордости. Компрессор — 11-сту-
пенчатый, с высоким коэффициентом сжатия (17:1) 
и осевым потоком. Он представляет собой увеличен-
ный вариант компрессоров, применявшихся в ранее 
выпущенных моделях газовых турбин производства 
GE Oil & Gas. Компрессор отличается повышенной 
прочностью и высокими рабочими характеристиками. 
При этом инновационные улучшения коснулись прак-
тически всех элементов, в том числе камеры сгорания, 
турбин высокого и низкого давления. Особое внима-
ние было уделено повышению характеристик ремон-
топригодности.

—— О ремонтопригодности можно подробнее?
—— «Ладога-32» изначально проектировалась в расче-

те на высокую ремонтопригодность. При этом особое 
внимание мы уделяли достаточно широкому спектру 
возможностей как планового сервисного обслужива-
ния, так и различных ремонтных операций. В том чис-
ле, возможности перемещения и подъема компонен-
тов и основных вспомогательных частей газовой тур-
бины, специальным инструментам для технического 
обслуживания, созданию изначальных возможностей 
(отверстия, дверцы и т.д.) для ввода специальной ди-
агностической аппаратуры бороскопов с целью облег-
чения осмотра. Силовая турбина смонтирована на спе-
циальном каркасе, который может передвигаться вдоль 
опорной рамы.

В результате конструкция «Ладоги-32» позволяет 
без труда выполнять техобслуживание на месте экс-
плуатации. Также непосредственно на месте можно 
выполнять разборку модуля, либо его можно демон-
тировать для обслуживания в условиях сервисного 
центра.

—— Испытания «Ладоги-РП» уже завершены?
—— Испытательный цикл уже близок к своему завер-

шению. Начнем с того, что приобретенная в 2008 году 

«РЭП Холдингом» у GE Oil & Gas (Nuovo Pignone S.p.A.) 
лицензия на производство и продажу 32-мегаваттной 
газовой турбины MS5002E включала и результаты 
многочисленных испытаний и проверок MS5002E, ко-
торые были проведены GE Oil & Gas на своем пред-
приятии в итальянском городе Массе. Они включали 
полноценные испытания опытного образца и аттеста-
цию всей системы (привода и вспомогательного обо-
рудования), необходимые для оценки конструкции.

То есть, турбина MS5002E никаких вопросов с точ-
ки зрения проверок и испытаний не вызывала. Как не 
вызывает и созданная на ее основе «Ладога-32», ис-
пытания которой мы проводили на стендах в Италии и 
России. Испытания «Ладоги-РП» сейчас находятся на 
заключительном этапе. 

—— Что принципиально нового «РЭП Холдинг» 
внес в «Ладогу-РП»?

—— Мы убрали блок вспомогательных механизмов и 
таким образом сократили агрегат на 7 метров. Это пер-
вое, что мы сделали за счет внедрения наших сложных 
вентильных спецприводов. Это наша гордость. Мы 
имеем серьезные наработки по вентильным приводам. 
Эта работа идет параллельно с работами над скорост-

ным — 15 тысяч оборотов — генератором с вентильной 
схемой на постоянных магнитах. Эта сложнейшая ра-
бота близится к завершению, мы планируем уже в этом 
году презентовать машину на 4 МВт. В мире таких тур-
бин пока еще не делали, на рынке представлены толь-
ко до 1 МВт. Сама турбина — это первый этап. Второй 
этап — наращивание КПД.

Как первый, так и второй этапы, в соответствии с 
лицензионным соглашением, мы обязаны согласо-
вывать с нашими партнерами. Безусловно, наши ре-
шения по новой компоновке, по внедрению перспек-
тивной системы запуска турбины, встретили одобре-
ние у GE, которые назвали это «блестящими реше-
ниями».

Турбина получается с очень хорошей компоновкой 
и, по сути, с уникальными характеристиками. Она бу-
дет конкурентной на ближайшие 20 лет, даже если мы 
ничего больше не будем совершенствовать. 

В соответствии с лицензионным 
соглашением, мы создадим 
совместную инжиниринговую 
группу и приступим к работам 
по наращиванию КПД. Для этого 
нужно сформировать условия 
по повышению температур, 
создать новые охлаждаемые 
лопатки. Мы глубоко изучили 
этот вопрос, у нас есть 
представления, как это должно 
быть сделано, но мы должны 
сделать это совместно.
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—— География поставок новых турбин уже на-
метилась?

—— Первые 10 турбин «Ладоги-РП» в таком исполне-
нии мы планируем поставить в Венесуэлу. Кроме того, 
мы будем представлять эту турбину для ТНК-ВР, и рас-
считываем уже в этом году выиграть тендер еще на 
один из агрегатов для ТНК-ВР. Для нас это — праздник, 
потому что большая почти трехлетняя работа подошла 
к завершению первого этапа. Теперь мы приступаем ко 
второму этапу. 

—— Что будет включать второй этап?
—— В соответствии с лицензионным соглашением, мы 

создадим совместную инжиниринговую группу и при-
ступим к работам по наращиванию КПД. Для этого нуж-
но сформировать условия по повышению температур, 
создать новые охлаждаемые лопатки. Мы глубоко изу-
чили этот вопрос, у нас есть представления, как это долж-
но быть сделано, но мы должны сделать это совместно. 

—— Это требует серьезного финансирования. 
Как оно будет осуществляться?

—— Финансирование этой работы мы берем на себя. 
Совместная группа будет финансироваться холдингом 
для того, чтобы получить следующую модификацию 
машины. Работа рассчитана на два года. В итоге через 
два года мы должны будем получить рабочий комплект: 
полную документацию и опытный образец. У GE есть 
инжиниринговый центр, с которым мы собираемся ра-
ботать очень плотно, и не только по этому проекту. В на-
ших планах — освоение и другой продукции, такой как, 
допустим, турбина 126 МВт: в прошлом году мы под-
писали меморандум о передаче лицензии и теперь бу-
дем активно развивать эту тематику. Надеюсь, уже этой 
осенью мы получим понимание, какой именно спектр 
продукции мы будем разрабатывать и выпускать. 

—— Совместные работы в партнерстве продви-
гаются гладко?

—— Я считаю наше партнерство успешным, оно дает нам 
много перспектив, хотя сомнений и трудностей при ре-
ализации проекта было немало. Мы ощущали откро-
венное противодействие конкурентов. Мы и сами не-
мало сомневались: ту ли турбину выбрали? правильно 
ли так ее финансировать? не дорого ли получается? 
В итоге на «разгребание» всех вопросов ушел год. 

Современный рынок требует современной продук-
ции. Конкурировать можно только на абсолютно новых 
образцах. Сказать самоуверенно, что мы сейчас возь-
мемся и разработаем новую турбину или новый агрегат, 
значит, не понимать объективной ситуации. Отрасль 
очень консервативна, и у нас был период выпадения из 
общего движения по пути прогресса техники. И возме-
стить такой пробел можно только через партнерство с 
мировыми лидерами. Безусловное партнерство, кото-
рое базируется на доверии и реальном общем бизнесе. 

Сейчас нужно именно в партнерстве решать вопрос 
современной продуктовой линейки. Я считаю, что наш 
первый совместный проект — успешный, и он позво-
ляет уверенно планировать технологическое расшире-
ние программы, мы можем реализовать полноценную 
продуктовую линейку.

—— Как вы оценивается объемы потенциально-
го рынка?

—— Когда мы говорим о партнерстве, мы подразумева-
ем, что в первую очередь работаем на нужды россий-
ского рынка. Но в то же время мы видим и потенциаль-
ный интерес в других странах. Например, мы сегодня 
находимся на пороге контрактов с Венесуэлой и с Ар-
гентиной, идет проработка контракта с Нигерией. 

—— Какие достоинства видит в вас потенциаль-
ный покупатель? 

—— Преимущество холдинга в том, что он располагает 
возможностью поставить любой объект комплексно. То 
есть, мы располагаем исчерпывающим базовым обо-
рудованием и технологиями, у нас свое проектное бюро, 
мы можем разработать и спроектировать любой объ-
ект: компрессорные станции, малые и большие элек-
тростанции — все это мы делаем. В рамках нашего ин-
ститута мы «ведем» разные проекты — освоение элек-
тромагнитного подвеса, создание скоростных машин, 
генераторов, создание вентильных приводов, освое-
ние и модернизация лицензионной продукции и т.д. 
Ведь в конечном счете, почему мы интересны для GE? 
Потому что мы делаем сложные проекты, делаем их 
полностью, поставляя полный комплект оборудования.

—— Планируете расширить участие в газпромов-
ских проектах?

—— Газпромовские проекты, безусловно, интересны, но 
за них предстоит побороться. Есть смысл говорить на 
эту тему более подробно после успешного запуска на 
двух станциях, где мы сейчас монтируем наши «Ладо-
ги-32». Не сомневаемся, что все будет успешно, и тем 
самым будут сняты все сомнения. 

Беседовал Валерий Стольников

ГПА-32 «Ладога» является но-
вой, высокоэффективной уста-
новкой, разработанной для рос-
сийского рынка на основе 
базового семейства ГТУ MS5002, 
которое успешно эксплуатирует-
ся на многих компрессорных 
станциях в России и общая нара-
ботка которого по всему миру 
на сегодняшний день составляет 
более 16 млн часов. 

Основные характеристики ГПА-32 «Ладога»
Мощность�������������������������������������������������������������� 32 МВт
КПД������������������������������������������������������������������������������� 36%
Число оборотов вала  
силовой турбины ������������������������������������ 5714 об/мин
Нагнетатель��������������������������������������������������������������  Н400
Расход топливного газа ���������������������������������  1,78 кг/c
Температура за турбиной����������������������������������� 510 С 
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Индустрия 
глубокого 
холода 
Будущее отечественной 
криоиндустрии решается сегодня

Текст: Алексей Архаров, доктор 
технических наук, профессор, 
заведующий кафедрой 
«Холодильной и криогенной 
техники, систем 
кондиционирования и 
жизнеобеспечения» МГТУ 
им. Н.Э.Баумана, заслуженный 
деятель науки и техники РФ, 
лауреат Государственных премий 
СССР и России, лауреат премий 
Правительства РФ и Москвы, 
почетный член Парижского 
международного института 
холода, лауреат премии им. 
Густава Лоренцена, академик 
РАЕН, председатель Московского 
регионального отделения 
международной академии холода
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Как все начиналось
В СССР, начиная с 30-х годов XX 
века, все решения о развитии кри-
огеники принимались на самом 
высоком партийном и государ-
ственном уровне. Среди курато-
ров  — первые лица страны: 
В.В.Куйбышев, Г.К.Орджоникидзе, 
И . В . С та л и н ,  А . Н , Ко с ы г и н , 
Д.Ф.Устинов,  С.П.Королёв, 
К.И.Брехов. В 1935–37 годах был 
построен Институт физических 
проблем (ИФП), возглавил кото-
рый академик П.Л.Капица. Затем 
были созданы Всесоюзный 
научно-исследовательский инсти-
тут кислородного машинострое-
ния (ВНИИКИМАШ) и завод име-
ни 40-летия Октября. Позднее по-
явились «Гелиймаш», «Криоген-
маш»,  «Уралкриогенмаш», 
«Микрокриогенмаш». В 80-х го-
дах СССР уже экспортировал воз-
духоразделительные установки 
(ВРУ) в 20 стран мира.

Ведущее в стране научно-
производственное объединение 
«Криогенмаш» выпускало крупно-
тоннажные ВРУ для получения га-
зообразных продуктов производи-
тельностью по кислороду — до 100 
тонн в час и жидких криопродук-
тов — до 7 тонн в час. К этому вре-
мени сложилась подотрасль крио-
генного машиностроения, которой 

руководил первый заместитель ми-
нистра химического машинострое-
ния Геннадий Шеин.

И тогда, и в наше время совер-
шенно неоспоримым является тот 
факт, что для успеха в развитии от-
расли нужны новые идеи в области 
криотехнологий и их применения 
в области машин, аппаратов, про-
цессов. Новые идеи рождаются не 
просто, они, как правило, форми-
руются в ходе поисковых разрабо-
ток наиболее опытными и талант-
ливыми специалистами при реше-
нии новых актуальных технических 
задач. 

Новые идеи есть и сегодня в 
«Криогенмаше». Например, в части 
создания крупных озонаторных си-
стем. Развитие этих и других идей 
отечественных ученых и технологов 
может позволить нам, как и в сере-
дине прошлого века, совершить се-
рьезный качественный скачок в 
криогенике.

Академик Петр Капица и его 
оригинальные идеи и 
разработки
Ярким примером того, что в крио-
генике добиться высоких результа-
тов можно только идя своим путем, 
является работа академика 
П.Л.Капицы, выполненная им в 
1937-41 годах в ИФП. 

В те времена ведущие западные 
криогенные фирмы уже выпускали 
для металлургов и химиков круп-
ные ВРУ с турбодетандерами про-
изводительностью до 5 тонн в час 
газообразного кислорода. Однако 
КПД применявшихся в этих уста-
новках турбодетандеров не превы-
шал 55%, холода не хватало, и, как 
следствие, приходилось усложнять 
схемы установок и холодильный 
цикл, вводя в него поток воздуха, 
сжатого до высокого давления 
(200 атм), а затем расширять его в 
дорогих и не очень надёжных 
поршневых детандерах. 

П.Л.Капица пошёл своим пу-
тём: он заставил работать в пред-
ложенном им турбодетандерном 
колесе с длинными лопатками ко-
риолисовы силы инерции (прояв-
ляются при движении газа в на-
правлении к оси вращения), и в 
результате повысил КПД до 80% 
(сегодня турбодетандеры работа-
ют с КПД до 93%). 

Поясним. С начала 20-х годов 
прошлого века турбодетандеры для 
ВРУ строились с короткими лопат-
ками по типу высокотемпературных 
газовых турбин. При их проектиро-
вании о кориолисовых силах никто 
не думал. Однако увеличение плот-
ности газового потока при низких 
температурах весьма существенно 
увеличивает вклад кориолисовых 
сил инерции в величину соверша-
емой работы, что, по сути, и дока-
зал П.Л.Капица. Процесс расшире-
ния газа в колесе с длинными ло-
патками оказался настолько эффек-
тивным, что заканчивался в 
двухфазной области состояний, где 
воздух частично конденсировался.

П.Л. Капица стал первым, кто 
добился ожижения воздуха непо-
средственно в расширительной 
машине. Подобные, но безуспеш-
ные попытки ожижения воздуха в 
поршневом детандере предприни-
мались В.Сименсом ещё за 80 лет 
до работ П.Л. Капицы. Сегодня до-
стигнутый П.Л.Капицей результат 
кажется тривиальным, но в этом и 
заключается суть технического про-
гресса: многие вещи кажутся уди-
вительно простыми, но уже после 
долгих и подчас трудных поиско-
вых исследований. 

Криоиндустрия — ключ ко многим новым техноло-
гиям в ракетостроении, авиации, энергетике, элек-
тронике, металлургии, химии, медицине, сельско-
му хозяйству и т.д. Криология как наука об 
искусственном холоде, методах его получения и ис-
пользования зарождалась в XIX веке. Однако крио-
индустрия, столь существенно изменившая мир, 
сложилась только в XX веке. В СССР первая возду-
хоразделительная установка, разработанная под 
руководством профессоров МВТУ им. Н.Э.Баумана 
Семена Герша, Николая Доллежаля и Сергея Семи-
хатова, была построена в 1931-32 годах. По сути это 
стало началом отечественного криогенного маши-
ностроения, которое быстро набирало темпы раз-
вития. Начиная с 60-х годов XX столетия, выпускае-
мая в СССР криогенная техника уже не уступала 
самым передовым мировым достижениям. А вско-
ре по ряду направлений национальная криоинду-
стрия стала развиваться с опережением. Нам есть, 
чем гордиться, и есть, что развивать.
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Это достижение П.Л.Капицы по-
зволило существенно упростить 
схемы установок, отказаться от сжа-
тия части воздуха до 200 атм и ор-
ганизовать цикл одного низкого 
давления (6-7 атм). Практически 
это означало устранение препят-
ствий на пути увеличения произво-
дительности установок разделения 
воздуха и делало установки более 
надёжными и дешёвыми. В итоге 
по этому русскому пути пошли все 
мировые фирмы.

Н уж н о  от м ет и т ь ,  ч то 
П.Л.Капицей были заложены так-
же технологические основы полу-

чения жидкого гелия в промыш-
ленных масштабах. Работая в Ан-
глии, в 1934 году он первым осу-
ществил ожижение гелия в 
установке с поршневым детанде-
ром особой конструкции с газовой 
смазкой поршня. В последующие 
годы подобные установки были 
усовершенствованы в США Саму-
элом Коллинзом. 

Капицинский путь
Гелевое и водородное криогенное 
машиностроение в СССР развива-
лось своим «капицинским» путем. 
Первые гелиевые ожижители с 
поршневыми детандерами были 
созданы также в Институте физиче-
ских проблем непосредственно по-
сле Великой Отечественной войны 
под руководством академика Пе-
тра Капицы.

Первая опытная гелиевая реф-
рижераторная установка с турбо-
детандерами на газовых опорах 
(конструкции В.М.Кулакова и 
В.И.Ардашева) была построена и 

испытана в проблемной лабора-
тории МВТУ им. Н.Э. Баумана 
в 1965-68 гг. с участием автора 
этой статьи. В НПО «Криогенмаш» 
и в НПО «Гелиймаш» в 70-х и 80-х 
годах разрабатывались уже серий-
ные гелиевые ожижительные 
и  рефрижераторные установки 
с турбодетандерами. Коллективом 
«Гелиймаша» был создан целый 

ряд криогенных гелиевых устано-
вок серии «КГУ» с эффективными 
турбодетандерами разной произ-
водительности.

Коллективом «Криогенмаша» 
был изготовлен самый крупный в 
нашей стране ожижитель гелия 
производительностью до 2000 ли-
тров жидкого гелия в час. В сере-
дине 90-х годов в НПО «Гелиймаш» 
по заказу американской фирмы 
«PRAXAIR» были разработаны во-
дородные турбодетандеры для са-
мых мощных ожижителей водоро-
да, которые оказались лучшими в 
мире (главные конструкторы Г.А. 
Пересторонин и В.А. Антипенков). 
Подобные турбодетандеры до сих 
пор экспортируются в США. 

Мне довелось участвовать во 
многих переговорах с американ-
ской стороной по реализации этого 
проекта. Должен подчеркнуть, что 
ведущую роль в деле продвижения 
этих изделий на американский ры-
нок сыграли генеральные директо-
ры «Гелиймаша» И.А.Довыденков 
и В.Н.Удут, а также ведущие специ-
алисты «PRAXAIR» доктора Л.Кун и 
Ч.Гаррет. Эта американская фирма 
в те годы проявляла большую заин-
тересованность в сотрудничестве и 
с «Криогенмашем». Однако реаль-
но оно, к сожалению, не сложилось. 

Гигант воздухоразделения Кт-70, 1981 год (а). Монтаж самого крупного в Европе имитатора космоса (б).  
В ракетной системе «Энергия» — «Буран» (в) также активно применены криогенные технологии.

Новые идеи, как правило, формируются 
в ходе поисковых разработок наиболее 
опытными и талантливыми специалистами 
при решении новых актуальных 
технических задач 
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Национальные масштабы 
криоиндустрии
В CCCР среди лидеров отрасли 
были НПО «Криогенмаш», НПО 
«Гелиймаш», НПО «Микрокриоген-
маш» и НПО «Уралкриогенмаш». 
Чтобы представить масштабы кри-
оиндустрии СССР 80-х годов и ее 
флагмана — НПО «Криогенмаш», 
достаточно вспомнить, что этой 
фирмой изготовлено и запущено 
в  эксплуатацию в нашей стране 
более 500 крупнотоннажных ВРУ. 
Объём годового производства в 
1990 г. превышал 100 млн рублей 
и более 30% из них составляли экс-
портные заказы (около $30 млн). 
На отечественных ВРУ производи-
лось в год 56 млн тонн кислорода. 
«Криогенмаш» был второй фирмой 
в мире. Когда мы, участвуя в дис-
куссии, показали представителям 
американской фирмы «PRAXAIR» в 
демзале института висевшую там 
карту мира со стрелками, указыва-
ющими страны, куда поставлялось 
криогенное оборудование, доктор 
Л.Ч.Кун отметил: «Если мы соеди-
ним усилия, то покроем этими 
стрелками весь мир».

В те годы численный состав ра-
ботников НПО «Криогенмаш» пре-
вышал 8000 человек (из них 1400 
научных работников и конструкто-
ров). Коллектив НПО «Криоген-
маш» создал все криогенные стар-
товые системы, в том числе жид
ководородные, для ракетно-кос
мической техники, самую крупную 
в Европе (объёмом 10000 кубоме-
тров) криовакуумную установку 
для наземных испытаний космиче-
ских аппаратов в условиях стериль-
ного вакуума. Общее число постро-
енных различных криовакуумных 
установок приближается к 600. 
Созданы были наземные ёмкости 
для хранения криогенных жидко-
стей объёмом 1400 кубометров, 
работающие при давлении до 
10 атм. Разработанная и построен-
ная подземная криогенная система 
Байконура включает 12 резервуа-
ров общей ёмкостью 2700 кубоме-
тров и обеспечивает подачу 660 ку-
бометров жидкого кислорода в час 
при давлении 24 атм.

Параллельно было разработано 
и изготовлено несколько мощных 

криосистем, работающих при ге-
лиевых температурах (1,8-4,4 К) 
для термостатирования крупных 
сверхпроводящих магнитов, тер-
моядерных установок, ускорителей 
протонов и накопителей энергии. 
Генеральный директор и генераль-
ный конструктор, член-корреспон
дент АН СССР Виктор Беляков и 
коллектив НПО «Криогенмаш» сы-
грали выдающуюся роль в разви-

тии криоиндустрии. В.П. Беляков — 
организатор и руководитель со 
стратегическим мышлением, учё-
ный и дипломат сделал НПО «Кри-
огенмаш» флагманом отечествен-
ной криоиндустрии, добившемся 
мирового значения и мирового 
признания. 

Высокая наукоемкость 
и кадры
Говоря о криоиндустрии, надо 
прежде всего иметь в виду ее вы-
сокую наукоёмкость. Термодина-
мика, теплофизика, газодинамика, 
процессы тепло- и массообмена, 
фазовые равновесия, волновые 
процессы, колебания, деформа-

ции, прочность, устойчивость, фи-
зика твёрдого тела, гидродинами-
ка, материаловедение, сверхтеку-
честь и сверхпроводимость — вот 
далеко не полный перечень со-
ставляющих научного базиса кри-
ологии. Каждая из этих составля-
ющих — это огромный пласт совре-
менной науки. Все ведущие стра-
ны мира имеют свою наукоёмкую 
криоиндустрию — американские 

«PRAXAIR», «AIR PRODUCTS» и 
«ВОС», германская «LINDE», фран-
цузская «AIR LIQUID» и другие 
компании. Я был практически на 
всех ведущих западных фирмах и 
знаю, что они обладают мощной 
научно-экспериментальной базой, 
прекрасно оснащенными лабора-
ториями и высококлассными спе-
циалистами. Тем не менее, все эти 
фирмы широко привлекают уни-
верситеты для выполнения заказ-
ных исследований, в том числе по-
исковых.

В вузах СССР был накоплен 
большой опыт подготовки специ-
алистов в области криогенной тех-
ники: инженеров-конструкторов, 

Первая послевоенная крупнотоннажная отечественная воздухораздели
тельная установка БР-1 (1954 г.), работавшая по циклу П.Л.Капицы, 
для получения технологического кислорода, технического кислорода 
и криптонового концентрата  

Первые гелиевые ожижители 
с поршневыми детандерами были созданы 

после Великой Отечественной войны 
в Институте физических проблем под 

руководством академика Петра Капицы
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разработчиков и эксплуатацион-
ников. Первая вузовская научно-
педагогическая школа в области 
криогеники начала формировать-
ся в МВТУ им. Н.Э.Баумана (ныне 
МГТУ им. Н.Э.Баумана) в 1932–33 
годах под руководством профес-
сора Семёна Герша. Первый вы-
пуск специалистов-криогенщиков 
состоялся в 1934 году. Семеном 
Гершем был написан и первый 
фундаментальный учебник — 
двухтомник «Глубокое охлажде-
ние», который стал настольной 
книгой нескольких поколений спе-
циалистов. Семён Яковлевич тес-
но работал с промышленностью, 

он организовал в МВТУ первую ву-
зовскую учебную и научно-
исследовательскую проблемную 
лаборатории.

Им же в середине 40-х годов 
были предложены эффективные 
циклы среднего давления (30–60 
атм) с циркуляцией азота для по-
лучения большого количества жид-
кого кислорода или жидкого азота. 
По этим циклам «Криогенмашем» 
в 60-х годах были построены уста-
новки типа «КжАжАрж-6», произ-
водительностью 6 тонн в час жид-
ких криопродуктов. Воспитанники 
этой школы внесли большой вклад 
в развитие отрасли. 

В 1943–44 годах по инициати-
ве Петра Капицы подготовка спе-
циалистов по криогенике была на-
чата в Московском институте хи-
мического машиностроения (ныне 
МГУИЭ). В Ленинградском техно-
логическом институте холодиль-
ной промышленности (ныне 
Санкт-Петербургский государ-
ственный университет низкотем-
пературных и пищевых техноло-
гий) подготовку криогенщиков 
инициировал профессор Иван 
Кондряков в 1953 году. 

Позднее подготовка специали-
стов по криогенной технике была 
организована в Московском энер-

гетическом институте по инициа-
тиве члена-корреспондента АН 
СССР Валентина Григорьева и 
члена-корреспондента РАН Евге-
ния Аметистова.

Зная коллективы кафедр, осу-
ществляющих подготовку специа-
листов по криогенной технике, 
могу утверждать, что пока ещё есть 
возможность готовить хороших 
специалистов. Мне довелось читать 
лекции за рубежом и быть даже на-
ёмным профессором в Туринском 
политехническом университете. 
Могу ещё раз сказать о том, что 
подготовка студентов в России по 
криогенной технике ни в чём не 

уступает западной. Каждая из ка-
федр несомненно имеет свою спец-
ифику, что хорошо.

Например, на нашей кафедре 
в МГТУ им. Н.Э.Баумана работают 
10 докторов технических наук, пя-
теро из которых — моложе 53 лет. 
Кафедра ведёт научные исследо-
вания по грантам РФФИ и догово-
рам, а также на договорных нача-
лах, в том числе и с зарубежными 
компаниями. Мы выполнили и 
выполняем целый ряд уникальных 
исследований. 

Необходимо укреплять научные 
связи промышленности и вузов. Без 
теснейшего взаимодействия с про-
мышленностью подготовка полно-
ценных специалистов в вузах не-
возможна. Отмечу также, что дока-
зана реальность профилизации 
студентов вузов уже на 4-5 курсах. 
Однако на предприятиях важно 
создать благоприятные условия для 
молодых и особенно одарённых 
растущих специалистов. Есть нема-
ло случаев перехода таких выпуск-
ников на другие предприятия, 
в том числе — зарубежные.

Объективно  
необходимые выводы
Все вышесказанное приводит к 
ряду выводов.

Вывод первый. Создавшееся 
отставание в развитии отечествен-
ной криоиндустрии можно прео-
долеть. Совершенно убедитель-
ным выглядит отечественный 
опыт, когда, начиная с конца 60-х 
годов XX столетия, криогенная 
техника в СССР не просто вышла 
на уровень мировых достижений, 
но по ряду направлений приоб-
рела опережающий характер раз-
вития.

Вывод второй. Для преодоле-
ния отставания необходимо «госу-
дарево око» и понимание, что 
криоиндустрия — это ключ ко мно-
гим новым технологиям: ракето-
строению, авиации, космосу, энер-
гетике, электронике, металлургии, 
химии, нанотехнологиям, меди-
цине, сельскому хозяйству и др. 
Считаю принципиально важным, 
что в настоящее время такая «ини-
циатива сверху» по развитию кри-
оиндустрии, наконец, появилась.

Вывод третий. Чтобы быть вос-
требованным на рынке, надо об-
ладать соответствующим потенци-
алом и быть впереди. Нам необ-
ходимы собственные новые идеи 
в области криотехнологий и их 
применений, а также в области 
машин, аппаратов, процессов. 
Новые идеи рождаются не просто, 
они, как правило, формируются в 
ходе поисковых разработок наи-
более опытными и талантливыми 
специалистами при решении но-
вых актуальных на сегодня техни-
ческих задач.

Вывод четвертый. Необходимо 
максимально укреплять научно-
экспериментальную базу ведущих 
предприятий отрасли, и прежде 
всего флагманского предприя-
тия  — «Криогенмаша». Соответ-
ствующие вложения непременно 
окупятся не только экономически, 
но и социально-политически.

Вывод пятый. Необходимо 
укреплять научные связи промыш-
ленности и вузов. Ибо без тесней-
шего взаимодействия с промыш-
ленностью подготовка высоко-
классных специалистов в вузах не-
возможна. Одаренным молодым 
инженерам необходимо создавать 
на предприятиях выгодные соци-
альные условия. 

Чтобы быть востребованным на рынке, 
надо обладать слоответствующим 
потенциалом и быть впереди. Нам 
необходимы собственные новые идеи в 
области криотехнологий и их применений

К рупн    ы й  план  
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Монтаж уникальной системы криогенного обеспечения термоядерной установки ТОКАМАК-7
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В конце сентября на площадке кон-
трольной сборки «Уралмашзавода» 
были собраны и представлены заказ-
чику — компании ERIELL Group — две 
новые буровые установки «Уралмаш 
5000/320 ЭК-БМЧ» (глубина бурения — 
5000 м, грузоподъемность — 320 т), 
предназначенные для кустового и 
одиночного бурения). Заказчиком 
этих буровых выступает независи-
мый международный нефтесервис-
ный оператор, отличающийся боль-
шим опытом реализации проектов 
в разных странах мира. О том, как 
складывается у ERIELL Group этот опыт 
сотрудничества с «Уралмашзаводом» 
и о перспективах работы компании 
на российском рынке, «Объединенно-
му машиностроению» рассказывает 
Бахтиёр Фазылов — председатель 
правления ERIELL Group.

С позиции 
международного опыта 
Бахтиёр Фазылов: «Нам удалось, насколько 
это можно, оптимизировать цену так, чтобы 
это было выгодно и «Уралмашзаводу», и нам, 
и чтобы оборудование окупалось в реальные 
рыночные сроки»

К рупн    ы й  план    

—— Бахтиёр Шухратович, для российского рын-
ка ERIELL Group — это прежде всего компания 
с большим международным опытом.

—— Да, это факт нашей трудовой биографии. Основ-
ная особенность ERIELL Group — широкая междуна-
родная география работ. В целом география делово-
го партнерства нашей компании охватывает порядка 
30 стран, расположенных на четырех континентах. 
К ним относятся объекты в России, Узбекистане, Тур-
кменистане, Ливии, Болгарии, Великобритании, Ка-
наде, Малайзии, Сингапуре, США, Украине. Сейчас 
мы запускаем проекты в Ливии и Туркменистане, про-
рабатываем перспективы на бурение в ряде стран. На 
российском рынке среди наших клиентов  немало 

знаковых компаний: «Газпром», «ЛУКОЙЛ», «Газпром 
нефть», «Роснефть», ТНК-ВР, «Альянс» и другие. Мы 
считаем, что ERIELL Group динамично укрепляет свои 
позиции на рынке нефтесервисных услуг. Компания 
прошла квалификацию у крупнейших нефтяных ком-
паний России, и они включили нас в шорт-листы по-
тенциальных подрядчиков. Нас квалифицировали 
как по качеству нашего оборудования, так и по пер-
соналу, который мы привлекаем для реализации про-
ектов. При этом немаловажен тот факт, что мы, при 
условии использования нового оборудования и вы-
сококвалифицированного персонала, предлагаем до-
статочно конкурентные цены, которые безусловно ин-
тересны для заказчика.
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—— Как вам удается при дорогостоящем новом 
оборудовании поддерживать конкурентные 
цены?

—— Мы очень много внимания уделяем управлению 
издержками, стараемся во всем разумно экономить, 
без ущерба для качества. Мы понимаем основные тен-
денции этого рынка и работаем именно в этих направ-
лениях.

—— И каковы, на ваш взгляд, на сегодняшний 
день ключевые тенденции на рынке нефтесер-
висных услуг?

—— Ключевые тенденции рынка можно выразить в трех 
словах: качество, скорость, безопасность. А более кон-
кретные особенности определяются выходом мировой 
экономики из глобального кризиса. Сам кризис на жиз-
ни отрасли сказался очень негативно. Больше чем на-
половину встало разведочное бурение. Заказчики ста-
ли сокращать бюджет, причем сокращать  нещадно, 
именно в разведке. Некоторые компании просто пол-
ностью отказались от разведочного бурения. Очень 
мало кто оставил более-менее планируемые объемы. 
При этом сократилось и эксплуатационное бурение, 
потому что цена на нефть существенно снизилась, и не 
было смысла вкладывать в добычу дешевого продук-
та. Поэтому 2008 и 2009 годы были очень тяжелыми, 
но, слава Богу, мы все это пережили. Кто-то очень силь-
но пострадал и до сих пор не может «прийти в себя». 
Кто-то потихоньку выкарабкивается. Основной урок 
кризиса — жить по средствам. 

Объемы бурения растут. Цены, я думаю, будут ра-
сти, но чуть позже, чем рост объемов бурения. Думаю, 
уже через год мы вернемся к докризисным ценовым 
параметрам. И уже в 2011 году мир столкнется с се-
рьезным дефицитом бурового оборудования. Хотя уже 
сегодня некоторым особо требовательным заказчикам 
практически невозможно предложить услугу на старом 
оборудовании. А нового оборудования мало, в России 

— особенно мало. Соответственно, спрос на новые уста-
новки будет активно расти.

Тем более что в годы Перестройки и распада Совет-
ского Союза отрасль пришла в состояние глубокой стаг-
нации. Нефтегазовый бизнес в те годы не содержал 

практически никакой инвестиционной составляющей. 
Получаемые доходы не позволяли буровым компани-
ям вкладывать в будущее — едва хватало на покрытие 
текущих платежей. Компании в основной своей массе 
не могли позволить себе обновлять оборудование. 
В итоге отрасль пришла к ситуации, когда парк буро-
вого оборудования в стране очень сильно изношен. 
В некоторых компаниях парк буровых установок сегод-
ня не используется уже и наполовину.

Все это работает в нашу пользу.

Среди основных заказчиков компании ERIELL Group — 
LUKOIL Overseas, «Газпром», НК «Роснефть», «Газ-
пром нефть», ТНК-ВР, «Зарубежнефтегаз» (Группа 
«Газпром»), «Туркменгаз», «Узбекнефтегаз», MOL 
(Венгрия) и другие. Большую группу постоянных пар-
тнеров по нефтегазовому бизнесу представляют та-
кие известные компании, как Schlumberger, M-I 
Drilling, Backer Hughes, Cameron, REEDHycalog, 
Weatherford, National Oilwell Varco, Perkins, Caterpillar, 
Petroleum Pipe Company, «ТехИнформСервис», «Пе-
троАльянс», «ТНГ-Групп», «Омас Интегрейд», китай-
ские компании из Чунгду, Тяньцзине и многие другие 
компании, которые оказывают сервисные услуги, по-
ставляют материалы и оборудование.

Компания ERIELL Group не скрывает, что ставит 
перед собой достаточно амбициозную цель: стать 
одним из крупнейших и наиболее привлекатель-
ных участников рынка сервисных услуг в мировой 
нефтегазовой отрасли. При этом уже накопленный 
опыт работы по строительству разведочных и экс-
плуатационных скважин позволяет считать эти про-
гнозы достаточно обоснованными. Только за по-
следние  два года компания ERIELL Group в 2,5 раза 
увеличила общее количество законченных строи-
тельством скважин. 

В Москве находится офис Управляющей компа-
нии, имеется ряд филиалов по России: в Усинске, 
в Нижневартовске, в Новом Уренгое. Планируется 
в скором времени открытие филиалов в Ноябрьске, 
Оренбурге. 

В России, где замечательная 
школа бурового оборудования 
и где накоплен огромный опыт 
его эксплуатации в сложных 
условиях, разумнее всего ис-
пользовать российское обору-
дование. И в этой связи восста-
новление выпуска буровых 
установок признанным флагма-
ном отрасли — «Уралмашзаво-
дом» — оказалось для нас край-
не выгодным.

Мы выбрали «Уралмашзавод», 
где активно проводится модер-
низация, и с помощью основно-
го акционера в лице Газпром-
банка осуществляются 
серьезные инвестиции в разви-
тие производства бурового обо-
рудования. Совместно с кон-
структорами и инженерами 
предприятия мы проделали 
большую работу, создав в итоге 
дизайн новой машины.
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—— В каком смысле?
—— В прямом. Особенность компании ERIELL Group еще 

и в том, что весь парк нашего бурового оборудования — 
не старше 2008 года выпуска. То есть, у нас абсолютно 
новые премиальные буровые. Причем, это касается не 
только самих установок, но также технологического и 
вспомогательного оборудования. У нас сегодня весь 
парк буровых установок молодой и технологически со-
временный. Данное оборудование — с самыми высо-
кими показателями безопасности и экологичности. 
В совокупности с огромным опытом компании, это по-
зволяет достигать более высокой эффективности. 

Надо сказать, что в последнее время требования за-
казчиков на российском рынке становятся более жест-
кими, но нам, в силу нашей оснащенности и нашего 
опыта, это выгодно. К тому же, мы сделали ставку на 
новое высококачественное российское оборудование. 

—— Именно российское?
—— В России, где замечательная школа бурового обо-

рудования и где накоплен огромный опыт его эксплу-
атации в сложных условиях, разумнее всего использо-
вать российское оборудование. И в этой связи восста-
новление выпуска буровых установок признанным 
флагманом отрасли — «Уралмашзаводом» — оказалось 
для нас крайне выгодным. Мы уверены, что именно на 
уралмашевское оборудование, с его колоссальным по-
зитивным опытом эксплуатации в условиях России, по-
ниманием запросов буровиков и опорой на современ-
ные разработки, и нужно делать ставку. Совершенно 
естественно, мы обратили внимание на «Уралмашза-
вод», тем более что на предприятии активно прово-
дится модернизация, и с помощью основного акцио-
нера в лице Газпромбанка осуществляются серьезные 
инвестиции в развитие отрасли бурового оборудова-
ния. Поэтому мы стали работать именно с «Уралмаш-
заводом». Совместно с их конструкторами и инжене-
рами мы проделали большую работу, создав в итоге  
дизайн новой машины, которую «Уралмаш»  сейчас го-
товит для нас. 

—— В чем, на ваш взгляд, классические досто-
инства советско-российской конструкторской 
школы бурового оборудования?  

—— Прежде всего, в том, что наработан огромный опыт 
массового производства и эксплуатации буровых уста-
новок, при этом между производителем и буровыми 
компаниями всегда шел и идет взаимообмен инфор-
мацией. То есть, завод не просто запустил конвейер и 
отправляет на объекты эти установки, а всегда точно 
знает и понимает, что нужно буровику  для того, что-
бы оборудование лучше работало. В этом режиме де-
сятилетиями отшлифовывалась оптимизация данно-
го оборудования. 

В июле 2010 года было подписано новое соглашение на поставку буровых 
установок с «Уралмашзавода»

К рупн    ы й  план    

В целом география делового 
партнерства нашей компании 
охватывает порядка 30 стран, 
расположенных на четырех кон-
тинентах. К ним относятся объ-
екты в России, Узбекистане, Тур-
кменистане, Ливии, Болгарии, 
Великобритании, Канаде, Ма-
лайзии, Сингапуре, США, Украи-
не. Сейчас мы запускаем проек-
ты в Ливии и Туркменистане, 
прорабатываем перспективы на 
бурение в ряде стран.

Объемы российского 
бурения в мире будут 
возрастать. Здесь 
большое поле деятель-
ности для российских 
производителей буро-
вого оборудования. 
Крайне важно серти-
фицирование обору-
дования по междуна-
родным стандартам 
API. Насколько я знаю, 
в этом году «Уралмаш-
завод» проходит меж-
дународную сертифи-
кацию по своим 
буровым установкам.
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—— А в чем техническая новизна установки, ко-
торую делают для вас на «Уралмашзаводе», 
если это не является техническим секретом?

—— Секретного тут ничего нет. Тот проект, который мы 
реализуем совместно с «Уралмашзаводом», макси-
мально отвечает требованиям буровиков, требова-
ниям инженеров-технологов и, как следствие, тре-
бованиям заказчика. Получается очень хорошая ма-
шина, которую мы дополнительно оснащаем новей-
шим технологическим оборудованием. Ведь буровая 
вышка — это, безусловно, основа буровой установки, 
но далеко не все. 

Если конкретно, то, например, мы оптимизирова-
ли устройство по передвижению буровой установки. 
Сделали конструкцию площадки и ряда ключевых агре-
гатов более комфортными для буровиков. Мы прило-
жили много усилий для повышения удобства и безо-
пасности работы. Так, если раньше бурильщик стоял 
под небольшим козырьком, то сейчас он сидит в каби-
не бурильщика, как в «Мерседесе»: кресло, мониторы, 
джойстики. Все узлы, рабочие площади и агрегаты от-
апливаются, что, учитывая наши сорокаградусные мо-
розы, крайне важно. Буровые установки оснащены со-
временными системами управления, силовыми агре-
гатами, 4-х ступенчатыми системами очистки буровых 
растворов. Также применяются телеметрические систе-
мы, забойные двигатели и вообще немало того, что на 
сегодня является лучшим в мировом бурении.

Еще один аспект. Раньше в России очень редко ис-
пользовался верхний силовой привод. Мы же стара-
емся большинство наших установок (особенно для экс-
плуатационного бурения) комплектовать верхним си-
ловым приводом, что приводит к существенному уско-
рению проведения работ. Сегодня скорость — это, 
наверное, ключевой фактор для заказчика. Это и ме-
ханическая, и коммерческая скорость. Естественно, чем 
современнее оборудование, тем быстрее и безопаснее 
на нем можно бурить. Аварийность из-за износа обо-
рудования (что на старых буровых — не редкость) 
уменьшается, а любая авария — это, соответственно, 
срыв сроков и колоссальные убытки. Не надо забывать, 
что строительство скважины — далеко не самое деше-
вое удовольствие для нефтяников.

—— То есть, можно сказать, что буровые уста-
новки «Уралмашзавода» адаптируют в себя 
новейшие достижения?

—— Однозначно. Если раньше, например, установки не 
комплектовались верхним приводом, то сегодня «Урал-
машзавод» умеет это все монтировать. Сегодня многое 
зависит от разумной кооперации. К счастью, сейчас 
уже почти не осталось «гигантомании» — стремления 
к тому, чтобы в одном комплексе выпускать все до по-
следнего винтика. Это никогда не бывает оптимально, 
и достоинство уралмашевского проекта, в том числе, в 
способности комплектовать вышку оптимальным тех-
нологическим оборудованием, пусть и не полностью 
своего производства. Главное, найти лучших и надеж-
ных поставщиков и скомплектовать совершенную бу-
ровую установку.

—— Включение новых элементов значительно 
удорожает буровую?

—— Мы очень жестко подходим к вопросу ценообразова-
ния. Мы с коллегами из «Уралмаша» буквально «до вин-
тика» разобрали установку, совместно отрабатывая цену 
каждого элемента. Поэтому, на мой взгляд, нам удалось, 
насколько это можно, оптимизировать цену так, чтобы 
это было выгодно и «Уралмашзаводу», и нам, и чтобы 
оборудование окупалось в реальные рыночные сроки.

—— Вы собираетесь закупать много российской 
техники?

—— Сейчас мы стратегически ориентируемся на закуп-
ку именно российских буровых установок. В особен-
ности это касается тяжелых 320-тонных станков. Это 
диктуется сложностью работ в тех регионах, в которых 
мы бурим, особенностью геологического разреза и кон-
струкции скважин. Если в прежние времена основную 
массу составляли вертикальные скважины и скважины 
с небольшими зенитными углами наклона, то сегодня  

Контракт успешно выполняется!

На площадке контрольной сборки «Уралмашзавода»
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доля наклонно направленного и горизонтального бу-
рения увеличивается, что обуславливает повышенные 
требования к мощности буровых установок.

—— Получается, что в сложных условиях буре-
ния российская техника оказывается предпо-
чтительнее?

—— Российская техника исторически давно уже доказа-
ла свои достоинства и продолжает их показывать. Мы 
же видим, что даже те уралмашевские буровые уста-
новки, которые были произведены в начале 80-х го-
дов прошлого века, до сих пор продолжают работать. 
Это о многом говорит. А сегодня предприятие шагну-
ло вперед — и по технологиям производства, и по тех-
нологиям сервисного обслуживания своей техники.

—— Они сдают вам буровые «под ключ»?
—— Я бы сказал, что даже больше, чем просто «под 

ключ», как это понимается сегодня. Они обеспечивают 
полный цикл комплектации. Думаю, что сегодня в Рос-
сии мало кто способен настолько полномасштабно вы-
полнять эти работы — именно собирать, испытывать, 
запускать новые буровые установки. В нашем случае 
будет так: буровые смонтируют на заводе в Екатерин-
бурге, мы  проведем приемку, потом станки демонти-
руют, доставят на точку и там тоже проведут монтаж. То 
есть, за «Уралмашзаводом» — полный шеф-монтаж. 
Кроме того, насколько мне известно, сейчас «Уралмаш-
завод» создает сервисные службы, которые будут ра-
ботать по новой концепции сервиса, включающей те-
хобслуживание, обеспечение ЗИПом, создание скла-
дов на местах. Это стратегически правильно.

При этом предприятие плотно работает с заказчи-
ками и в этом направлении. Так, например, у нас соз-
дана совместная рабочая группа, и мы очень плотно 
общаемся как по техническому дизайну буровых, так 
и по вопросам сервиса, выдвигаем свои соображения 
по улучшению работы.

Мы с удовлетворением видим желание «Уралмаш-
завода» соответствовать запросам заказчика, стремле-
ние сделать именно то, что заказчику нужно. Мы ви-
дим достаточно открытую, понятную позицию по про-
движению оборудования. Сегодня на рынок бурового 
оборудования возвращается «Уралмашзавод» того 
уровня, какой он занимал прежде, до памятных всем 
тяжелых времен, которые едва не похоронили саму от-
расль. Сегодня профессиональный уровень очень вы-
сокий. Приятно общаться с людьми, которые понима-
ют тебя с полуслова.

«Уралмашзавод» работает над новыми буровыми установками для ERIELL Group

Объемы бурения растут. Цены, 
я думаю, будут расти, но чуть 
позже, чем рост объемов буре-
ния. Думаю, уже через год мы 
вернемся к докризисным цено-
вым параметрам. И уже в 2011 
году мир столкнется с серьез-
ным дефицитом бурового обо-
рудования. Хотя уже сегодня не-
которым особо требовательным 
заказчикам практически невоз-
можно предложить услугу на 
старом оборудовании.

К рупн    ы й  план    
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—— Что вы думаете о перспективах вывода бу-
рового оборудования «Уралмашзавода» на 
внешние рынки?

—— Думаю, что перспективы эти объективно существу-
ют. На сегодняшний день, когда стабилизировались 
цены на нефть, многие страны испытывают недоста-
ток в буровом оборудовании. Например, сегодня ак-
тивно развивается Средняя Азия, Северная Африка, и 
мы видим там достаточно высокую конкурентную 
борьбу за право эксплуатировать месторождения. 
Оборудования в любом случае там не хватает. Сами 
эти страны не имеют своего парка и своих кадров, либо 
имеют, но недостаточно. И эта ниша может быть очень 
перспективной как для российских производителей, 
так и для российских буровиков.  Исторически совет-
ские буровики немало поработали в странах «третье-
го мира», думаю, что сейчас все это будет возрождать-
ся, объемы российского бурения в мире будут возрас-
тать. Здесь большое поле деятельности для «Уралмаш-
завода» и других российских производителей 
бурового оборудования. Крайне важно сертифициро-
вание оборудования по международным стандартам 
API. Насколько я знаю, в этом году «Уралмашзавод» 
проходит международную сертификацию по своим 
буровым установкам, что позволит, безусловно, уча-
ствовать в тендерах за рубежом. 

Российским производителям бурового оборудова-
ния есть куда расти. Особенно после «провала», кото-
рый был в девяностые годы прошлого века. И очень 
приятно, что они растут быстро, я бы даже сказал — 
агрессивно, наращивая показатели в том числе по ка-
честву продукции. 

Беседовал Валерий Стольников

Мы видим желание «Уралмаш-
завода» соответствовать запро-
сам заказчика, стремление сде-
лать именно то, что заказчику 
нужно. Мы видим достаточно 
открытую, понятную позицию 
по продвижению оборудова-
ния. Сегодня на рынок бурового 
оборудования возвращается 
«Уралмашзавод» того уровня, 
какой он занимал прежде, до 
памятных всем тяжелых вре-
мен, которые едва не похорони-
ли саму отрасль. Сегодня про-
фессиональный уровень очень 
высокий. Приятно общаться с 
людьми, которые понимают 
тебя с полуслова. 
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И сторический            ракурс    

«�Адмиралтейские» 
типажи

На «Ижорских заводах» ковали якоря  
для российского флота

Русские якоря
До эпохи Петра Великого якоря 
в России ковали, но эпизодиче-
ски, по отдельным случаям и на 
основе чьих-то сиюминутных по-
требностей. Среди заказчиков 
чаще всего были поморские ры-
баки, у  кого доставало средств 
уплатить местному кузнецу за вы-
ковать новый якорь взамен уто-
пленного. 

Развернувшееся при Петре 
создание российского корабле-
строения повлекло развитие куз-
нечного производства. Якоря от-

Железный якорь в одном ряду с лемехом плуга, ме-
чом и топором был одним из основных видов про-
дукции кузнецов. Классическая конструкция так на-
зываемых «адмиралтейских якорей» 
принципиально была разработана около четырех 
тысяч лет назад и по сути сохранена и в якорях со-
временных. Промышленная ковка якорей в России 
началась при Петре Великом, одновременно с соз-
данием отечественного флота. Одним из законода-
телей якорной моды в XVIII веке был и Ижорский 
завод.

Текст: Лариса Бурим, Елена Соколова
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ковывали кузнецы, собранные 
по всей России. Особым царевым 
указом якорным мастерам запре-
щалось ковать какие-либо изде-
лия, кроме относящихся к флоту. 
Якоря для петровских фрегатов, 
ковались и на Демидовских 
заводах, и в Сестрорецке, и в 
Олонцах.

Железо из олонецкой «болот-
ной руды» славилось гибкостью, 
ковкостью, чрезвычайной вязко-
стью. Оно легко сваривалось. Так, 
якоря для судов камчатских экспе-
диций Беринга и Чирикова при-
шлось доставлять через всю Си-
бирь. Для удобства перевозки у го-
товых к отправке якорей отпили-
вали рога. Части якоря везли по 
отдельности. Затем их приварива-
ли к веретену. Русские якоря поль-
зовались за границей немалым 
спросом. Особенно в Дании. 

Начало производства якорей 
на Ижорских заводах относится к 
1762 году. В первые десятилетия 
XVIII века адмиралтейство полу-

чало якоря с Олонецких, Петров-
ских, Липских, Козминских и Бо-
ренских заводов, с Сибирских за-
водов Демидова и из Ладожской 
якорной кузницы. После упразд-
нения кузницы монополию на по-
ставку якорей получил Демидов; 
именно его заводы, в основном, и 
снабжали флот якорями на протя-
жении XVIII века.

Петр I предъявлял высокие тре-
бования к изготовлению якорей. 
Особые требования предъявля-
лись к металлу для якорей. Так, на-
пример, на Ижорских заводах 
проводили несколько тестов желе-
за, придуманных, по версии исто-
риков, самим Петром Великим. 
Первый тест состоял в том, что по-
лосу якорного железа трижды 
(в разные стороны) накручивали 
вокруг врытого в землю столба. 
После чего металл внимательно 
осматривали на предмет каких-
либо разрушений. Если таковых не 

обнаруживалось, то на полосе вы-
бивали клеймо №1 (то есть, пер-
вое испытание пройдено). Второй 
тест: полосу три раза были о нако-
вальню. Если железо выдержива-
ло, то ставили клеймо №2. Но вы-
кованные даже из такого «прове-
ренного» железа якоря подверга-
лись затем суровому испытанию 
на прочность.

Ижорская морская 
специализация
В том, что «якорная» тематика ста-
ла одной из специализаций Ижор-
ских заводов, нет ничего случай-
ного, поскольку весь этот произ-
водственный комплекс (запущен-
ный практически одновременно 
с рождением Санкт-Петербурга и 
именовавшийся Адмиралтейски-
ми Ижорскими заводами) был 
создан под программу создания 
Российского флота. 

В конце 1740-х годов в рос-
сийском адмиралтействе решили, 
что нужно иметь якорный завод 

вблизи столицы. Так как Ижор-
ские водяные лесопильни были 
признаны самым удобным ме-
стом для нового производства, 
мельничному мастеру Антону 
Шмидту было поручено составить 
чертеж якорного завода и смету 
на строительство.

Дело двигалось весьма не-
спешно: строительство начали 
только в 1753 году. Место для 
якорного завода (заводами на 
протяжении XVIII–XIX веков назы-
вались отдельные мастерские) 
первоначально было выбрано не-
удачно: на левом берегу Ижоры, 
рядом с  пильными амбарами. 
Только в 1762 году, с приходом 
мастера Скоробогатова, работав-
шего ранее на якорных заводах 
Демидова, дело сдвинулось с ме-
ста. Якорный завод перенесли на 
правый берег Ижоры, подвели к 
нему от разлива реки отдельное 
русло и построили рядом молото-

При Петре якоря отковывали кузнецы,
собранные по всей России, и особым
царевым указом им запрещалось ковать
какие-либо изделия, кроме как для флота
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вую мастерскую. Начали с ремон-
та сначала малых, а потом и боль-
ших якорей. В 1769 году на Ижо-
ре отковали первые новые якоря 
небольших размеров. По данным 

на 1785 год, в якорном заводе не-
прерывно, днем и ночью, работа-
ли 4 больших и 5 малых горнов; 
персонал мастерской составлял 
59 человек.

В начале XIX века Адмиралтей-
ские Ижорские заводы (АИЗ) пе-
режили глобальную реконструк-
цию, которую современники при-
равнивали ко второму рождению 
предприятия. Автор плана «пере-
устройства» заводов — шотланд-
ский инженер Чарльз Гаскойн — 
перенес якорный завод на левый 
берег реки, ближе к главной пло-
тине и спроектировал для него но-
вое здание. Для предохранения от 
огня стропила в здании были сде-
ланы из железа, водоотводные 

русла и вододействующие коле-
са — из чугуна и железа, для ков-
ки якорей установлены пять боль-
ших молотов. Модернизация 
якорного производства проводи-

лась и позже, когда оно как отдел 
вошло в состав большой кузницы 
Адмиралтейских Ижорских заво-
дов, а с 1830 года заводы стали 
поставлять морскому ведомству и 
якорные цепи. Выделка якорей 
продолжалась на Ижоре до Вели-
кой Отечественной войны.

Колпинские вариации
За почти два века существования 
мастера якорного производства 
Ижорских заводов освоили множе-
ство типов якорей. Речные и мор-
ские, адмиралтейские и русские, 
якоря систем Роджера, Паркера, 
Холла, Матросова и других кон-
струкций уходили на верфи и потом 
исправно служили морякам.

Сегодня трудно восстановить 
названия всех кораблей русского 
флота, оснащенных ижорскими 
якорями. Подводные археологи 
находят их в разных морях: от Бал-
тики до дальневосточной бухты 
Золотой Рог.

Из самых известных заказов — 
якоря для крейсеров «Аврора», 
«Диана», «Паллада», строивших-
ся в конце XIX века в Новом Адми-
ралтействе по одному проекту. 
Якорная мастерская Ижорских за-
водов выполнила заказ на изго-
товление якорей и шпилевых 
устройств для крейсеров, каждый 
их которых имел по четыре вспо-
могательных адмиралтейских и 
три становых якоря системы Хол-
ла (вес каждого — 4,32 тонны). 
Уборка якорей производилась с 
помощью специального шпилево-
го устройства, разработанного 
ижорцами.

Затем аналогичные устройства 
ижорцы создали для бронепалуб-
ных крейсеров «Олег», «Кагул» и 
«Очаков». На каждый крейсер се-
рии были поставлены по два ста-
новых и два запасных якоря систе-
мы Холла, якорные цепи, стоп-
анкер и верп (малый якорь) адми-
ралтейской системы.

Знаменитый броненосец 
«Князь Потемкин Таврический» 
вступил в строй кораблей Черно-
морского флота в канун револю-
ции 1905 года. Якоря для броне-
носца, строившегося на Никола-
евском заводе, изготовили на 
Ижоре.

Продукцию ижорской якорной 
мастерской нередко находят при 
проведении строительных работ 
на территории Ижорских заводов, 
особенно в его старой части. Ино-
гда такие находки передают в за-
водской музей. Таким образом в 
коллекции заводского музея поя-
вился так называемый «русский» 
якорь, длина веретена которого 
5 метров 80 сантиметров. Подоб-
ные можно видеть в Петербурге в 
Центральном военно-морском му-
зее. Историю якоря пока восстано-
вить не удалось, но специалисты 
заводского музея надеются, что и 
такие гиганты ковались ижорски-
ми мастерами. 

Уже не восстановить названия всех 
кораблей, оснащенных ижорскими 
якорями: подводные археологи находят 
их от Балтики до дальневосточной бухты 
Золотой Рог

От большинства исторических кораблей мирового флота прошлых 
веков до наших дней дожили только якоря, многие из них – 
крепко вцепившись в морское дно.

И сторический            ракурс    






