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1. Список компаний участников конференции   
 
 

 

      

           
 
Участие в работе Девятой Металлургической конференции «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-
2016» уже заявили делегаты от ведущих предприятий металлургии, инжиниринговых и 
сервисных компаний, в том числе: ООО «Б+Р Промышленная Автоматизация», ООО «КРОНЕ 
Инжиниринг», ООО «ТИ-СИСТЕМС», ООО «Иматек и К» (Республика Беларусь), ПАО «НПП 
«Компенсатор», ООО «ИНТЕХЭКО», ООО «ТИС», Уральский филиал ЗАО  «РТСофт», ООО 
НПП «ТЭК», ПАО «Новолипецкий металлургический комбинат», ЗАО «ТЕККНО», ООО «РУСАЛ 
ИТЦ», Accusteel Ltd. (Израиль), АО «Волжский трубный завод»,  ОАО «Красцветмет», АО 
«ЭКОМЕТ-С», ООО «ЧТПЗ-Инжиниринг»,  ЗАО «ДАКТ-Инжиниринг», ООО «ТД «Элма», ООО 
«СМС Металлургический Сервис», ООО «КОЯ» (Koja, Финляндия), ООО «Бош Рексрот», ООО 
«Эмерсон», ФГБУН Институт металлургии и материаловедения им. А.А. Байкова РАН (ИМЕТ 
РАН), ПАО «ГМК «Норильский никель», АО «Металлургический завод «Электросталь», ООО 
«ФИНГО-Комплекс», ООО «Спектроника», ООО «МЕТАЛЛУРГПРОЕКТ», АО АХК 
«ВНИИМЕТМАШ им. Академика А.И. Целикова», ООО «Хах Ланге», ООО «Городской институт 
проектирования метзаводов», ООО «Хэтч Инжиниринг и консалтинг»  и другие. 
 

       
 
Информационными партнерами Девятой Международной металлургической конференции 
"МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2016" выступили журналы: Экологический вестник России, 
Металлург, ТехСовет, Горный журнал Казахстана, MetalRussia, Водоочистка, 
ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА, Главный инженер, Главный механик, Главный энергетик, Химическое и 
нефтегазовое машиностроение.  
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2. Сборник докладов «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2016»  
 

  
 

 Бош Рексрот ваш надежный партнёр на протяжении всего жизненного цикла вашего 
оборудования. (ООО «Бош Рексрот»)  

 
ООО «Бош Рексрот», Гордеев Максим Владимирович  

 
Поддержка на каждом этапе: от начальной стадии проектирования до ввода в эксплуатацию и 

модернизации, Бош Рексрот всегда будет на вашей стороне, как надежный партнер. 
 
Для того чтобы непрерывные металлургические процессы могли идти гладко, важна высокая 

отказоустойчивость в неблагоприятной среде. Именно поэтому инженерам и обслуживающему персоналу 
заводов нужны надежные партнеры по автоматизации. Бош Рексрот предлагает, как готовые решения, так и 
компоненты автоматизации для всего спектра горно-металлургического производства начиная от добычи 
руды и заканчивая производством товарного продукта. 

 
Во многих странах строятся новые горно-обогатительные комбинаты и металлургические заводы, а 

существующие объекты модернизируются. Производительность существующих объектов может быть 
увеличена наиболее эффективно с помощью кросс-технологических решений из одних рук – Бош Рексрот.  

 
Клиенты могут быть уверены, что наши специалисты отслеживают весь проект от первоначального 

планирования до поставки под ключ, а также в дальнейшем при поддержании оборудования в 
работоспособном состоянии, поставки запасных частей и последующей модернизации.  

 
Наши решения в области автоматизации процессов предлагаются по всему миру и гарантируют 

высокую надежность в течение всего срока службы вашего оборудования. Мы являемся поставщиком 
приводных решения для таких компаний как SMS Group, Danieli, Primetals и имеем ключевые компетенции 
в металлургии и горнодобывающей промышленности. 

 
Ни для кого не секрет, что продажа сложного оборудования и систем тесно сопряжена с 

необходимостью технической поддержки до и после запуска в эксплуатацию, с квалифицированным 
облуживанием на протяжении всего жизненного цикла. Для обеспечения такой поддержки в московском 
офисе организована проектная группа инженеров, которые предоставляют техническую поддержку на 
стадии проектирования и запуска оборудования.  

 
Предоставляя нашим клиентам всестороннюю поддержку, компания Бош Рексрот открыла в 2001 

году сервисный центр в Москве и стала оказывать весь спектр услуг по сервисному обслуживанию 
оборудования производства Bosch Rexroth - от диагностики и ремонта в московском центре, до инспекции 
гидросистем на месте до проведения шеф-монтажных работ. Основным преимуществом нашего сервиса 
является комплексный подход и решение задач, связанных как с гидравликой, так и с автоматикой. 

 
При взаимодействии с сотрудниками Выксунского металлургического комбината и поддержке со 

стороны сервиса, наши специалисты после диагностики системы дали рекомендации, а позже и устранили 
«узкое» место производства за счет исправления недочетов в системе, сделанных еще на стадии 
проектирования оборудования компанией-производителем.  

Изменив гидравлическую схему удалось снизить температуру масла, циркулирующего в системе, в 
связи с чем был значительно увеличен ресурс управляющей аппаратуры, а новая, более производительная, 
система фильтрации помогла практически полностью избавиться от простоев оборудования из-за проблем 
маслом. Так же были исправлены дополнительные ошибки при увеличении производительности пресса. 

 
В 2004-2005 годах компания Бош Рексрот совместно с Урашмаш-Метоборудование поставило для 

ОАО «Северсталь» оборудование для реконструкции установки непрерывной разливки стали № 2. 
 
По результатам модернизации УНРС получила систему мягкого обжатия, перестраиваемый в 

процессе разливки кристаллизатор и гидравлический механизм качания. Проектная производительность 
новой машины была увеличена в два раза. 

 
В настоящее время уже силами Бош Рексрот и ОАО «Северсталь» машина модернизируется снова. В 

результате запланированной модернизации будет заменена система управления мягким обжатием и 
качанием кристаллизатора на более современную на основе контроллера MLC-H. 
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За счет более гибких настроек линии система получит дополнительные программные возможности, 
которые позволят пользователю увеличить качество выходящей продукции и производительность линии. А 
расширенная функция диагностики позволит уменьшить время простоя за счет более быстрого поиска 
неисправности. 
 

Компания Бош Рексрот всегда готова комплексно подойти к решению конкретной задачи каждого 
своего клиента и оказать полный пакет услуг – от разработки проекта до его реализации, проведения шеф-
монтажных и пуско-наладочных работ, а также последующего технического сопровождения, обучения 
сотрудников и сервисного обслуживания оборудования.    

 
 

Бош Рексрот, ООО    
Россия, 141400, г.Химки, Московская область, Вашутинское шоссе, вл. 24 
т.: +7 (495) 560-9595, ф.:  +7 (495) 560-9996 
info@boschrexroth.ru  www.boschrexroth.ru 
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Технология контроля и управления XXI века Accusteel, процессов выплавки стали на 
электродуговых печах и конвертерах России. (Accusteel Ltd. , Израиль)  

 
Accusteel Ltd. (Израиль), Dr. Oleg Shlik   

 
Israel, Netanya, 4240718, St. HaCarmel, 6/a4. Phone – (972) 9-8320101 Fax – (972) 98320101 

   

   В результатах исследований [1-4], технологических параметров плавки в электродуговых печах и 
конвертерах Израиля, Японии, Китая, Италии, Испании, Греции, Бразилии, США было установлено, что 
определение технологических параметров плавки, таких как температура, химический состав расплава в 
конце плавки обладают низкой достоверностью, определяемой коэффициентом корреляции 0.2-0.5. 
Объясняется этот факт, несоответствием сертифицированных приборов, к измерениям в агрессивной 
высокотемпературной неоднородной среде металлургическом расплаве, кратковременностью, локальностью 
прямого метода измерения температуры термопарой и химического состава взятием пробы металла. 
Отсутствие информации, как в конце плавки, так и по ходу технологического процесса привод к браку 
выпускаемой продукции. Для устранения технологических проблем, предусмотрено технологией, 
перегревом расплава в агрегате. Подвод избытка энергии к расплаву приводит, к дополнительному расходу 
подводимой энергии и безвозвратной потерям материальной части плавки. Отсутствие достоверной 
информации о расплаве, не позволяет обеспечить работу, методам контроля и автоматического управления 
технологическим  процессом АСУТП.  

   Для устранения этой проблемы, предлагается новый метод контроля технологических показателей 
плавки. Технология контроля и управления XXI века Accusteel, процессов выплавки стали в электродуговых 
печах и конвертерах, косвенный метод контроля рис.1 по акустическому излучению технологического 
процесса, базируется на физических представлениях, распространения звуковой волны, образованной 
струей плазмы или струей окислителя истекающей в высокотемпературное пространство расплава печи. 

 
а)                                                                                             б ) 

Рис.1. Схема установки Accusteel на электродуговой печи (а) конверторе (б) 
 

Получаемая информация о температурных и химических превращениях происходящих в расплаве 
определяемая в реальном времени косвенным методом, акустической компьютерной системой Accusteel 
имеет среднемассовый характер и обладает большой достоверностью определяемая коэффициентом 
корреляции 0.9-0.97.  

По представленной схеме установки системы Accusteel рис.1 на 150т. электродуговой печи ОАО 
«ОЭМК» и 300т. конверторе ОАО «НЛМК» для проверки работы технологического процесса, была 
установлена акустическая компьютерная система Accusteel. В результате работы системы Accusteel 
получены диаграммы хода технологического процесса в реальном масштабе времени (а) для электродуговой 
печи, (б) конвертера. 
 

 
1а                                                                               2а 

а) 
Рис.2 Диаграммы хода технологического процесса для электродуговой  печи ОАО «ОЭМК» 
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Особенностью хода технологического процесса [5-6] электродуговой печи ОАО «ОЭМК» является то, 
что электродуговую печь используют как реактор для довосстановления полупродукта губчатого железа, 
получаемого в печах прямого восстановления из окатышей, до получения высококачественного расплава 
стали. Подачу губчатого железа осуществляют в подготовленный расплав скрапа, который составляет 10% 
от садки печи с наведенным шлаком. Скорость подачи губчатого железа в подготовленную затравку от 0.1-3 
т/мин. Постоянство подаваемого сырья, обеспечивает работу печи в полуавтоматическом режиме. 
Результатом анализа 96 плавок полученных диаграмма рис.2 (1а) за двухнедельный период испытаний 
системы поведения в реальном времени, среднемассовой температуры и шлаковой фазы было установлено, 
что непрерывная подача сырья в печь ведет к росту среднемассовой температуры расплава,  поведение 
шлаковой части расплава свидетельствует о ведении процесса открытой дугой. Ведение процесса открытой 
дугой недопустимо для электродугового передела, связано с потери энергии подаваемой в металлическую 
ванну, снижению эффективности магнитного перемешивания формированного электрической дугой. 
Регулируется поведение шлаковой фазы путем непрерывного скачивания шлака по ходу технологического 
процесса. По получаемой с печи информации была выдана рекомендация по ведению шлакового режима 
процесса. После недельной работы с системой оператору удалось изменить шлаковый процесс рис.2 (2а), 
что позволило снизить затраты энергии с 91956 kWh  время работы печи 01:08:39 рис. 2(1а), по сравнению с 
затратами энергии 89264 kWh и временем работы печи 01:02:51 рис.2 (2а). Значительное снижение 
энергозатрат и времени проведения процесса, обеспечив большую   экономию.  

  Тарировка системы на определение температуры расплава [5-6] позволила установить, что 
определение  температуры компьютерной системой - термопара, обладают низкой достоверностью. 
Причиной такого несоответствия показаний сертифицированного прибора, локальность и 
кратковременность, доли секунды съёма информации в неоднородной высокотемпературной среде – 
расплаве. Для использования получаемой информации для полуавтоматического управления процесс зная о 
низкой достоверности получаемой информации с термопары, данные фальсифицируют повышением 
коэффициента корреляции, определения температуры в конце плавки, вмешательством в программное 
обеспечение измерительной компьютерной системы термопары. Решить проблему получения достоверной 
информации, как показали результаты испытаний, возможно использованием акустической компьютерной 
системы Accusteel, обладающей высокой достоверностью получаемой информации определяемой 
коэффициентом корреляции 0.9-0.97.   

Ведение технологического процесса в конвертерах, разнится от ведения процесса в электродуговой 
печи тем, что оператор на электродуговых печах, имеет возможность наблюдать за ходом технологического 
процесса проходящего в печи, в окно печи. Оператор, работающий на конверторе, может довольствоваться 
только косвенными показателями хода технологического процесса, такими как поведение факела на 
горловине конвертера, используя накопленный опыт в процессе локального определения температуры 
термопарой и взятия проб металла на химический состав. Анализ получаемой информации на конвертерах 
[2,3,7] свидетельствует о низкой достоверности получаемой информации, при использовании локальных 
методов контроля технологического процесса определения компьютерной системой термопара - 
температуры и химического состава расплава  компьютерной системой интерферометром - «Экспресс 
анализ».  Отсутствие высоких показателей достоверности получаемой информации не в показаниях 
прибора, а в локальности и кратковременности измерений, в высокотемпературной неоднородности 
измеряемой среде - расплаве. Некорректность и фальсификация получаемой информации [7] приводит к 
парадоксам, которые не соответствуют физико-химическим представлениям металлургических процессов 
[8,9]. Недостаток информации о ходе технологического процесса, компенсируется перерасходом 
подаваемой энергии, для перегрева металла на 40-120ᴼС, что приводит к снижению выхода годного, 
повышая расходы ферросплавов и раскислителей,  качеству выплавляемой стали.      

Для определения среднемассовой температуры, химического состава с визуализацией поведения 
шлака  расплава, в реальном масштабе времени с целью управления технологическим процессом в 
конверторе, является  акустическая компьютерная система Accusteel, схема системы рис.1(б). Результаты 
обработки шума конвертерной плавки представлены на диаграммах рис.3.    

 

 
1а                                                                                            2б 

б) 
Рис.3 Диаграммы хода технологического процесса для конвертера ОАО «НЛМК» 
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Диаграмма рис.3 1а, характерна для плавок, проводимых до установки системы Accusteel на 
конверторе. Обработка полученной информации позволила установить, нарушение шлакового режима 
плавки. Были выданы рекомендации по ведению шлакового режима плавки, обозначив местом нахождения  
шлаковой фазы ограниченной красными линиями рис.3 2б. Акустическая компьютерная система Accusteel, 
проработала непрерывно четыре месяца, за этот период было сделано более 2500 плавок.  За этот период 
были проведены 70 плавок с промежуточной остановкой технологического процесса 80%-100% дутья. 
Аналогичные результаты исследований были представлены [2,3,7]. Проведенные эксперименты 
подтвердили низкую достоверность получаемой информации получаемой локальными методами. Плавки 
проведенные с 100% дутьем показали, что конечный замер для увеличения достоверности получаемой 
информации о температур сфальсифицирован изменением программы определения температуры локальным 
методом [7] обладают достоверностью, определяемую коэффициентом корреляции 1-0.995, чем не обладают 
эталонные приборы.  Соответственно результаты тарировки по имеющимся приборам в цехе на агрегате не 
возможен. Тарировка системы произведена по температуре расплава в ковше, с известной потерей 
температуры от присадок, подаваемых в ковш под струю расплава  30-40ᴼС, что хорошо согласуется [8].  
Изменение шлакового режима рис.3 2б, позволил установить, увеличение температуры расплава на 15ᴼС. 
Совершенствование технологического процесса приведет к экономии энергии до 20%, снижению угара и 
повышению выхода годного, устранению горячих и холодных плавок улучшить качество выплавляемой 
стали.    

В качестве примера приведены результаты статистического и корреляционного анализа плавок 
проведенных на конверторе садкой 80т. фирма Mannesmann Бразилия.  Измерения производились с 
помощью термопары «Бомба», результаты измерений производились по ходу процесса за 3-4 до конца 
плавки и сопоставлялись с температурами и химическим составом определяемых данных системой 
Accusteel. 

 
                                                           Таблица1  

Результаты статистического анализа конвертерных плавок                                                                      
 Тб ᴼС Таб ᴼС Таф  ᴼС Ч:М %С %Саб %Саф Ч:М 
Число 100 100 100  100 100 100  
Среднее 1617 1616 1618  0.04 0.042 0.041  
СтанОткл ±27 ±16 ±17  ±0.01 ±0.004 ±0.004  

                                                                                                                                                  Продолжение таб.1 
%Р  %Раб %Раф Тк   ᴼС %Cк %Рк 
100 100 100 100 100 100 
0.011 0.013 0.013 1650 0.19 0.012 
±0.004 ±0.004 ±0.004 ±24 ±0.21 0.004 

 
Где: Число – количество плавок или измерений которые подвергались анализу; Среднее – средняя величина 
данных по исследуемому объёму или математически ожидаемая влечена; СтанОткл – стандартные 
отклонения или погрешность измерений. ТбᴼС – температура определяемая термопарой «Бомба» в градусах 
цельсия; Таб – температура определяемая  системой Accusteel в временном периоде определения 
температуры  «Бомба»; Таф – конечная температура плавки определяемая системой Accusteel; Ч:М – время 
замера «Бомба» часы, минуты, конце плавки; %С – концентрация углерода в конце плавки; %Саб – 
концентрация углерода в период измерения  «Бомба»; %Саф – определение концентрации углерода  
системой Accusteel в конце плавки; %Р – концентрация  фосфора; %Р – концентрация фосфора; %Раб - 
концентрация  фосфора определяемая системой Accusteel в период измерения «Бомба»; %Раф – 
концентрация фосфора определяемая системой Accusteel в конце плавки; Тк   ᴼС, %Cк, %Рк – температура и 
химический состав расплава в ковше. 
Анализ полученных данных свидетельствует совпадение определяемых температур и содержания 
концентрации химических элементов плавки. Можно, отметить снижение погрешности определяемых 
величин системой Accusteel. 
  Для оценки досоверности получаемой информации проводим корреляционный анализ, который 
представлен в таблице 2.  

                                 
Таблица 2 

Результаты корреляционного анализа данных плавок. 
 
 
                                                          
 

 
Из таблицы 2, видно, что данные температуры, и химического состава расплава определяемые 

системой Accusteel обладают высокой достоверностью. Для боле достоверной оценки данных, результатов 

Функции  Ta(Taф) %Ca(%Caф) %Pa(%Paф) %P(%Pк) Tб(Tк) %С(%Ск) 

Коррел коэфф 0.98 0.97 0.97 0.701 0.03 -0.017 
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корреляционного анализа, корреляция представлена в графическом виде рис.4 для корреляционных функции 
Tб(Tк) контактного метода определения температуры термопарой и для Ta(Taф)  температур определяемых 
системой Accusteel. рис.5.      
 
 
 
 

 
Рис.4 

 
Рис.5 

 
Современные электродуговые печи, предназначены для переработки 100% скрапа шихты,  ниже 

представлен пример изменения технологического процесса выплавки стали с применением системы 
Accusteel рис.6 диаграмма хода технологического процесс до установки системы Accusteel рис.7 после 
восьми месяцев эксплуатации системы Accusteel на печи.  

                               
Работа системы Accusteel на 150т электродуговой печи  NUCOR USA 

 

 
 

Рис.6                         Рис.7 
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 За девять месяцев работы печи с системой Accusteel была усовершенствована технология выплавки  
стали в печи, плавка рис.6 сократилась с 48 мин.17 сек. до 33 мин. 4 сек. на  15 мин. 13сек.  на 3.5 mW рис.7. 
Производство  стали с 21-20 плавок в сутки до 30 плавок рис.8. 

 
Рис.8 Диаграмма роста производительности 150т. электродуговой печи 

 
Выводы 

В результате анализа работы, стандартных сертифицированных приборов применяемых для контроля 
технологического процесса выплавки стали, в электродуговой печи ОАО «ОЭМК» и 300т. конверторе ОАО 
«НЛМК», позволило установить, что стандартные приборы для определения температуры расплава в конце 
плавки обладает низкой достоверностью коэффициент корреляции  0.2-0.5. Для устранения этого недостатка 
данные температур фальсифицируются до повышения коэффициента корреляции  0.995-1.  Это абсурд, 
таким корреляционным коэффициентом не обладают эталонные измерительные приборы. Применение этих 
данных для тарировки системы Accusteel не корректно; 

Отсутствие достоверной информации в конце процесса так и по ходу технологического процесса 
приводит к ведению процесса в слепую для устранения брака по температуре расплава, расплав перегревают 
на 40-120ᴼС, тем самым теряются мегаватты энергии и тонны стали, с снижением качества готового 
продукта;    

Альтернативой локальным методом контроля, является система Accusteel, данные которой обладают 
высокой достоверностью определяемой коэффициентом корреляции 0.9-0.97,  с обеспечение визуализации 
температурных, химических и шлаковых превращений в реальном масштабе времени с возможностью 
передачи информации о процессе в компьютерные сети, с целью управления технологическим процессом. 
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Применение вентиляторов в металлургии. (ООО «КОЯ», Koja, Финляндия)  
 
ООО «КОЯ» (Koja, Финляндия), Анна Берн, Менеджер, Яакко Сиренне, Генеральный директор   

 
Компания Koja (Финляндия) является крупным производителем вентиляторов и дымососов, а также 

вентиляционных установок для различных целей, в т.ч. для эксплуатации в металлургической отрасли, где 
оборудование используется для удаления газов различных процессов, охлаждения, подачи приточного 
воздуха, воздуха горения; в процессах аггломерации, окомкования, совместно с печами  и т.д. 

Компания работает на рынке с 1935 г., за это время мы поставили наше оборудование на 
многочисленные предприятия по всему миру: Mopani Copper, Sunrise DAM, Erdent Mining Corporation, 
LKAB Kiruna, Aurubis, Hormozal, Boliden, Talvivaara, Asa Metals, Arcelor Mittal, Avesta, Outotec, Kazzink, 
Норильский Никель, Карельский окатыш Северсталь, Лебединский Гок, Амур-металл, Уралэлектромедь 
УГМК-Холдинг. 

Мы производим:   
1. Центробежные вентиляторы: расход 0,1 – 800 м3/с,  повышение давления – до 45 кПа на одной 

ступени . Осевые вентиляторы: расход 0,2 – 1200 м3/сек.,  давление – до 20000 Па, мощность – до 10 000 
кВт. Данные вентиляторы могут работать также реверсивно. Возможен поворот лопаток во время работы 
вентиляторов на  более чем 180 ° с использованием специальной гидравлической оснастки.  

2. Вентиляционные установки и теплообменники, которые могут быть использованы для вентиляции 
помещений различного типа, в т.ч. могут работать в сложных промышленных условиях. Вентиляционные 
установки Future (c расходом от 0, 1 м3/с) состоят из различных секций – увлажнения, очистки, 
рециркуляции и т.д. Продуманные до мелочей компоненты соответствуют наиболее требовательным 
ожиданиям клиента. При проектировании продукта учтены, прежде всего, конструктивные факторы,  
влияющие на качество воздуха помещений: герметичность рубашки агрегата, крепления фильтра и рамы. 
Наши системы рекуперации позволяют забирать тепло отходящего воздуха и газов и подавать его в 
приточную вентиляцию, что позволяет заказчику сокращать расходы на энергию. Теплообменники – 
роторные, пластинчатые, работающие по принципу воздух-воздух и жидкость-воздух, могут при 
необходимости изготавливаться из специальных материалов, например, при наличии в перемещаемой среде 
серы. Системы рекуперации могут извлекать тепло из запыленных, загрязнённых сред – благодаря 
использованию специального оборудования, например, скрубберов. 

В данной статье мы остановимся на проблеме выбора вентилятора для работы в металлургической 
отрасли. Технологические процессы могут создавать сложные условия для эксплуатации оборудования: 
высокая температура газов, коррозийность, абразивность и агрессивность среды. Важными остаются 
энергоэффективность и надёжная работа вентиляторов. Тягодутьевое оборудование должно обеспечивать 
оптимальный КПД и быть надёжным участником технологического процесса – работать эффективно и 
стабильно. Параметры вентилятора в рабочей точке должны располагаться по возможности в зоне 
максимального КПД аэродинамической характеристики машины.  

При этом затраты на производство оборудования должны быть экономически целесообразными. 
Поэтому одним из основных принципов нашей работы является оптимизация вентилятора\системы под  

условия работы Заказчика.   Критерии определения вентилятора: 
• Прежде всего, это требования технологического процесса: максимальная и минимальная нагрузка 

вентилятора, расход, давление.  
• Условия работы: температура, трибологические особенности перемещаемой среды, в т.ч. 

коррозийность и изнашиваемость.  
• Вторичные факторы выбора вентилятора – имеющиеся способы регулировки, тип и количество 

используемой энергии. 

 
Рис.1 Вентилятор 
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С точки зрения конструкционного исполнения вентилятора мы анализируем следующие факторы: 

типы рабочего колеса,  подшипников и уплотнений, материалы и способы обработки поверхности, способы 
регулировки. 

Выбор рабочего колеса зависит от степени запылённости, давления и объёма газового потока и 
требуемого КПД. Например, в высокозапылённых условиях, где в перемещаемой среде содержится большое 
количество примесей, не представляется возможным стремиться к максимально возможному КПД, так как 
работа на высоком КПД может вызвать излишнюю вибрацию, что приведёт к остановке оборудования –это 
определяет тип рабочего колеса. КПД более низкий – а это означает более высокое потребление 
элекроэнергии – всё же оказывается выгоднее с экономической точки зрения. Поддержка ротора выбирается 
согласно условиям процесса. Вентилятор, работающий вместе с фильтром в металлургии может требовать 
особой поддержки ротора – из-за загрязнённости среды.  

Подшипники могут работать с различными типами смазки: консистентной, циркуляционной, 
картерной смазкой разбрызгиванием. Одним из основных требований является удобство эксплуатации и 
простота тех.обслуживания. Например, картерная смазка имеет годовой смазочный интервал и не требует в 
этот промежуток дополнительных профилактических работ.  

Мы стремимся к упрощению всех регламентных работ. Одной из таковых является чистка рабочего 
колеса – загрязнение может привести к дисбалансировке. В наших вентиляторах предусмотрена 
возможность чистки колеса без остановки вентилятора. Отсутствие необходимости останавливать 
вентилятор для проведения профилактических работ также является очень важным фактором поддержания 
стабильности производственного процесса. 

Уплотнения вала подбираются согласно типу перемещаемой среды, её вредности. Мы можем 
предложить газопроницающие и газонепроницаемые уплотнения: тефлоновые, медные, сальниковые и 
лабиринтные, последние можно дополнительно оснастить защитным газом, что делает их полностью 
непроницаемыми. Таким образом, возможно воспрепятствовать утечкам в окружающую среду. 

Выбор материала является основным из решающих факторов определения оборудования. 
Использоваться могут разные виды стали, композитные материалы, титан, никель и др. Мы можем 
предложить вентилятор для условий до 1000 градусов. В некоторых ситуациях может потребоваться 
дополнительная защита поверхности: наплавление износостойкого слоя, приваривание бронированных 
пластин, полимерные покрытия. Выбор способа защиты зависит от степени абразивности, коррозионности, 
температуры среды. Некоторые покрытия можно наносить на объекте Заказчика на старый вентилятор. В 
ряде случаев вентилятор может быть подготовлен к изменениям условий работы – если это закладывается в 
проектировании. 

Другим важным аспектом экономии является выбор способа регулировки производительности. 
Частотный преобразователь во многих случаях позволяет сэкономить на эксплуатационных затратах, но 
выбор средства регулировки должен решаться совместно с Заказчиком. 

Приведём пример реализованного нами проекта по улучшению работы вентиляторов на 
металлургическом заводе SSAB в г. Раахе (Финляндия). Объектом являлись вытяжные дымососы 
конвертерных газов – центробежные, двустороннего всасывания, высокого давления, периодически 
выходившие из строя. Уровень вибрации был превышен, рабочие колёса выходили из строя, передние 
пластины рабочих колёс ломались. В связи с этим производство приходилось останавливать много раз в год. 
Специалистами Koja было проведено исследование работы дымососов на предприятии и спроектированы 
новые оптимизированные с точки зрения надёжности и энергоэффективности рабочие колёса, которые 
можно было установить на место старых. 

Для изготовления рабочих колёс на предприятии Koja используются новейшие технологии  
производства -  сварка больших рабочих колёс происходит с помощью полностью автоматических роботов, 
которые позволяют гарантировать постоянное высокое качество продукции. Также материалы – особая 
кислотопрочная сталь - подбирались с учётом цели использования.  Компания Koja поставила и 
смонтировала новые рабочие колёса.  
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Рис. 2. Новое рабочее колесо для SSAB 

 

Указанный подход к определению оборудования требует анализа исходных данных и 
многоаспектного определения вентилятора – требуется учёт самых разных факторов одновременно. Но 
только такой принцип , по нашему мнению, может гарантировать подбор вентилятора, максимально 
удовлетворяющего потребностям технологического процесса,  эффективного по расходу энергии и 
износостойкого. Это – залог экономии средств Заказчика.   

 
КОЯ, ООО      
Россия, 190005, г. Санкт-Петербург, пр. Измайловский, д.4 
т.: +7  921 658 00 49 
kojalcc@koja.fi   www.koja.fi 
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Экологическое законодательство и современные технологии газоочистки.                                     
(ООО «ФИНГО-Комплекс») 

 
ООО «ФИНГО-Комплекс»,  

Земляков Дмитрий Александрович, Директор по поставкам  
 

 
Машиностроительный холдинг, осуществляющий комплексную поставку «под ключ» оборудования 

газоочистки промышленных выбросов для энергетики, металлургии, цементной промышленности. 
 

ОСНОВНЫЕ ДОСТИЖЕНИЯ: 
• Более 1,3 млн тонн выпущенной продукции 
• Экспортные поставки оборудования в 56 стран мира 
• Более 70 лет на рынке газоочистного оборудования 
• Крупнейшее специализированное производство в РФ 
• Самая широкая линейка электрофильтров и рукавных фильтров 
• Подтвержденный срок службы оборудования более 30 лет 

 
 

КОМПЛЕКСНАЯ ПОСТАВКА «под ключ»: 
• Проектирование 
• Производство 
• Транспорт и логистика 
• Комплектация установок газоочистки 
• Монтажно-строительные работы 
• Шеф-монтажные работы 
• Пуско-наладочные работы 
• Гарантийное обслуживание 
• Послегарантийное обслуживание 
• Поставка запасных частей 

 
ПРОЕКТИРОВАНИЕ 

ГОСТ Р 50820-95 ОБОРУДОВАНИЕ ГАЗООЧИСТНОЕ ПЫЛЕУЛАВЛИВАЮЩЕЕ 
 

Разработка комплексных инжиниринговых решений на базе собственного научно- технического 
центра НПО ФИНГО. Специалисты ООО «ФИНГО-КОМПЛЕКС» разработали комплекс решений по 
реконструкции существующих и строительству новых установок газоочистки, отвечающих современному 
техническому уровню по уровню эффективности, надежности и безопасности эксплуатации. За пследние 
годы компанией были выполнены проекты и поставлено пылегазоочистное оборудование на десятки 
крупнейших предприятий России и зарубежных стран, реализация технических решений ООО «НПО 
ФИНГО» позволила обеспечить эффективную и надежную работу установок электрофильтров и рукавных 
фильтров, улучшить экологическую ситуацию в регионах расположения предприятий. 
 

ПРОИЗВОДСТВО 
Производство фильтров индустриальных газоочистительных осуществляется на собственной 

производственной базе компании – Семибратовском заводе газоочистительной аппаратуры в соответствии с 
конструкторской документацией и технологическими требованиями, а также утверженными нормами и 
стандартами. 

70-летний опыт изготовления и поставок пылегазоочистного оборудования (электрофильтров, 
рукавных фильтров, скрубберов, циклонов и пр.) позволяет создавать 

оборудование, по многим показателям превосходящее Российские и зарубежные аналоги, как по 
качеству очистки, так и по долговечности, работоспособности и безотказности. 

Собственные производственные площади более 20 000 м2. 
 

КОМПЛЕКТАЦИЯ 
• Фильтры индустриальные газоочистительные 
• Агрегаты питания 
• Системы управления 
• Тягодутьевые машины 
• Транспорт пыли 
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ТРАНСПОРТ И ЛОГИСТИКА 
ООО «ФИНГО-КОМПЛЕКС» имеет собственный логистический центр, осуществляющий контроль 

за качественной отгрузкой и своевременной доставкой изготовленного оборудования нашим заказчикам. 
Железнодорожная ветка, собственный автомобильный парк, при необходимости используются 
привлеченные мощности и средства. 
 

СТРОИТЕЛЬНО-МОНТАЖНЫЕ РАБОТЫ 
Стадия монтажа предполагает сборку и установку основных узлов и элементов технической системы 

защиты атмосферного воздуха непосредственно на строительной площадке или производственных условиях 
заказчика. ООО «ФИНГО-КОМПЛЕКС» располагает собственным парком грузоподъемных машин и 
механизмов для производства всего комплекса работ. 
 
 

ШЕФ-МОНТАЖ, ПУСКО-НАЛАДОЧНЫЕ РАБОТЫ 
Техническое руководство по монтажу (шефмонтаж) поставляемого ООО ФИНГО-КОМПЛЕКС» 

газоочистного оборудования включает в себя: 
• обучение и вводный инструктаж по организации и последовательности 
монтажа газоочистного оборудования; 
• приемку корпусов под монтаж оборудования, поверку швов; 
• поэтапную приемку основных узлов газоочистки; 
• проверку «на воздухе»: обкатку механизмов с включением дымососов, 

проверку электрического режима и т.д. 
Пуско-наладочные работы включают комплексное апробирование всей установки с целью 

проверки эффективности, надежности и безопасности ее работы и достижения проектных 
параметров. 
 

ГАРАНТИЙНОЕ И ПОСЛЕГАРАНТИЙНОЕ  (СЕРВИСНОЕ) ОБСЛУЖИВАНИЕ 
Сервисная служба «ФИНГО-КОМПЛЕКС» – это высококвалифицированные специалисты, чье 

призвание состоит в обеспечении долгосрочной и высокоэффективной работы Вашего газоочистного 
оборудования. Гарантийное и сервисное обслуживание ООО «ФИНГО-КОМПЛЕКС» газоочистного 
оборудования включает в себя: 

• оперативную работу с Заказчиком по разовым запросам или согласованному графику обследования 
оборудования газоочистки; 

• выявление и устранение недостатков, дефектов оборудования; 
• поставку запасных частей к газоочистному оборудованию, в том числе снятому с производства; 
• разработку технических решений по реконструкции и модернизации систем газоочистки. 

 
 
ФИНГО-КОМПЛЕКС, ООО   
Россия, г. Москва, Протопоповский пер, 25Б 
т.: +7  (495) 777- 3339 
info@plcf.ru    Fingo.ru   
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Распределенная система управления APROL: Решение для различных областей 
промышленности. Примеры и особенности применения.                                                                 

(ООО «Б+Р Промышленная Автоматизация»)   
 

ООО «Б+Р Промышленная Автоматизация»,  
Торшенов Антон Юрьевич, инженер по продажам  

 
 

"Из сборника докладов Пятой Межотраслевой конференции «АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2014»,  
проведенной ООО «ИНТЕХЭКО» 25 ноября 2014г. в ГК «ИЗМАЙЛОВО». Дополнительную информацию о 

промышленных конференциях ООО «ИНТЕХЭКО» см. на сайте www.intecheco.ru " 
 
 

Распределенная система управления APROL: обзор решения. 
Система управления производственными процессами APROL от B&R объединяет в полную систему 

все уровни пирамиды автоматизации – от полевого уровня до уровня управленческой информации. 
Система управления технологическими процессами от B&R состоит из трех основных компонентов: 
сервер среды разработки, сервер среды исполнения, станция оператора. 
Удобство в эксплуатации и стабильность системы управления определяется уже на этапе установки. 

Четкая структура гарантирует надежность работы системы благодаря предотвращению неисправностей, 
вызванных сбоями системных компонентов на отдельных управляющих компьютерах. 

 
Решение для различных областей промышленности: APROLSolutions. 

• Мониторингэнергопотребления. Анализ параметров электрической сети. 
Встроенные модули измерения электроэнергии позволяют измерять всеэлектрические величины и 

параметры качества электроэнергии(коэффициент нелинейных искажений, крест-фактор и т.д.) с целью 
раннегообнаружения проблем в системе энергоснабжения, что значительноповышает эксплуатационную 
готовность системы. Чтобы обеспечитьвсесторонний автоматический мониторинг потребления, данные 
собираются по всем видам и источникам энергии(электричество, природныйгаз, жидкое топливо, сжатый 
воздух и др.) через несколько интерфейсов(полевые устройстваPROFIBUS PA, Modbus и т.д.) и компонентов 
ввода/вывода(HART, импульсные и т.д.). Внедрение автоматизированной системымониторинга 
обеспечивает детальные измерения и визуализацию данныхо потреблении и расходах в соответствии с 
требованиями к энергетическомуменеджменту, определенными стандартамиISO 50001, EN 16001 и т.д. 
Подробныйанализ потребления энергии представлен в удобном и интуитивно-понятном виде. 
Зарегистрированные данные отображаются в виде таблиц и графиков трендов, что позволяет легко выявлять 
причины и следствия различных событий. Благодаря этому можно в реальном времени контролировать 
действенность мер по оптимизации энергопотребления. 

• Диагностика состояния оборудования. Вибродиагностика. 
Функция измерения вибраций в режиме реального времени, интегрированная непосредственно в 

модуль ввода/вывода, предоставляет ценную информацию о техническом состоянии машины. Выявление 
ранних признаков износа позволяет избежатьдорогостоящих повреждений. Прогнозируемые на основе 
состояния оборудования процедуры обслуживания помогают избежатьненужных замен и непредвиденных 
простоев оборудования. Это приводит к быстрому увеличению экономии за счет от сокращенияпростоев и 
уменьшения количества ремонтов. Существует ряд функций, направленных на поддержание исправности 
оборудования. Они предусматривают автоматическую подачу сигналов о необходимости выполнения 
технического обслуживания, поступающих от счетчиков часов работы и счетчиков выполненных операций, 
манометров, датчиков засорения воздушных фильтров, иливыдаваемых в соответствии с программой 
техобслуживания(с абсолютным или относительным отсчетом времени). Прогнозируемоеобслуживание 
приводит к значительному сокращению эксплуатационных расходов, обеспечивает максимальную 
готовность машин исистем, и гарантирует, что запасные части будут поставляться по необходимости, а 
складские запасы– уменьшаться. 

• Сложные алгоритмы управления. Оптимальное управление по математической 
модели объекта. 

Для управления процессом возможно применить предиктивныйрегулятор с математической моделью 
объекта(SISO/MIMO). Такимобразом, система позволяет одновременно регулировать ряд вза-имозависимых 
физических величин. Операторы могут добитьсямаксимальной компенсации возмущений и 
оптимизироватьразмер компонентов системы. МодулиAdvanced Process Control предназначены для 
оптимизации пропускнойспособности и максимального повышения эффективности. Сочетание быстрых 
циклов измерений, аналоговых модулей высокого разрешения итехнологииEthernet POWERLINK 
обеспечиваетнаилучшие возможности по управлению высокоскоростными системами. Дружественнаяк 
пользователю интеграция средств моделирования и разработки, таких какMATLAB/ Simulink, WINMOD и 
т.д., помогает решатьсамые сложные задачи автоматизации. 
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• Управление инженерными системами здания. Автоматизация инфраструктуры. 
Проекты для объектов инфраструктуры– железнодорожных станций, аэропортов, туннелей и тд. 
При работе технического оборудования под управлением децентрализованных компонентов 

автоматизации(например, контроллеров помещений) обеспечивается необходимая независимость от систем 
управления более высокого уровня при сохранениитаких преимуществ централизованных систем АСУ ТП, 
как использование функций аварийной сигнализации и анализ трендов. При этом гарантируется 
координация между отдельными контроллерами помещений и техническим оборудованием. 

• Сбор и анализ данных процесса. 
Централизованный сбор данных от машин иустановок через стандартные коммуникационные 
протоколы обеспечивает комплексный мониторинги визуализацию.Непрерывное архивирование 

обеспечивает длительнуюсохранность документации для контроля качества. Встроенные стандартные 
отчеты обеспечивают удобный детальныйанализ всех данных процесса с целью совершенствования 
производственных процессов. Комбинированное отображение текущихданных, тревог и событий в 
TrendViewer позволяет легко отслеживать причины и следствия. 

 
"Из сборника докладов Пятой Межотраслевой конференции «АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2014»,  
проведенной ООО «ИНТЕХЭКО» 25 ноября 2014г. в ГК «ИЗМАЙЛОВО». Дополнительную информацию о 
промышленных конференциях ООО «ИНТЕХЭКО» см. на сайте www.intecheco.ru " 

 
Б+Р Промышленная Автоматизация, ООО  
Россия, 119454, г. Москва, проспект Вернадского, д.78, строение 6, цокольный этаж 
т.:  +7  (495) 657-9501, ф.:  +7  (495) 657-9502 
Office.ru@br-automation.com  www.br-automation.com 
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Измерение и учет природного газа с применением ультразвуковых расходомеров фирмы 
КРОНЕ в металлургической промышленности. (ООО «КРОНЕ Инжиниринг») 

 
ООО «КРОНЕ Инжиниринг»,  

Лазовский Анатолий Леонтьевич, Директор Сервисного Центра фирмы КРОНЕ в России и СНГ    
 

В металлургической промышленности природный газ находит широкое применение с развитием 
доменного производства и получения кокса термообработкой угля. 

Природный горючий газ также широко применяют при производстве металла. Современный 
металлургический завод всю потребность в топливной энергии без учета расхода металлургического кокса в 
технологических целях практически полностью покрывает газообразным топливом, так как мазут для 
некоторых потребителей непригоден. 

Структура топливного баланса металлургического завода примерно такая: 85% газообразного 
топлива, 10% твердого и 5% жидкого топлива. 

С актуальной задачей измерения расхода газов успешно справляются ультразвуковые расходомеры 
для газов OPTISONIC 7300 и ALTOSONIC V12. Отличительной особенностью данных моделей является то, 
что расходомеры имеют полнопроходное сечение, обладают минимальными потерями давления, могут 
измерять как прямой, так и обратный потоки газов с обеспечением высокой точности измерения. 
Измеряемыми средами могут быть как природный газ, так и другие углеводородные газы, н-р, этилен, а 
также азот, воздух, кислород и др. 

Принцип работы ультразвуковых расходомеров построен на передаче сигнала по акустическому 
каналу. Акустический сигнал, следующий по направлению потока, затрачивает на свой путь меньше 
времени, чем акустический сигнал, следующий против направления потока. Разница во времени 
прохождения сигнала по потоку и против потока прямо пропорциональна скорости потока среды. 

 
Рис. 1. Принцип работы ультразвукового расходомера 

OPTISONIC 7300 является ультразвуковым расходомером для технологических измерений расхода 
газов и имеет погрешность измерения 1 – 3% в зависимости от типоразмера и способа калибровки. Приборы 
OPTISONIC 7300 могут оценивать и энергетическую ценность топочных газов. 

Для приведения расхода к стандартным условиям имеется возможность подачи входных сигналов от 
датчиков температуры и давления через токовые входы 4-20 мА электронного конвертера. В случае, если 
вход для сигналов температуры или давления недоступен, температуру и давление можно ввести вручную 
как фиксированные значения с помощью пунктов меню электронного конвертора. Для всех функций, для 
которых доступен вход сигнала температуры, автоматически используется коррекция расхода в зависимости 
от температурного расширения трубы. 
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Рис.2 Принцип компенсации по температуре и давлению 

Основные преимущества OPTISONIC 7300:  
 Высокая долговременная стабильность: 
 Достоверные результаты измерений в течение длительного временного отрезка: 1 месяц, 1 
год, 10 лет 

 Отсутствие подвижных частей  
 Отсутствие износа - перекалибровка не требуется. Высокие эксплуатационные показатели в 
пределах диапазона измерений: -30..30 м/сек  

 Измерения производятся с нулевой отметки 
 30:1 – динамический диапазон 
 Возможность измерения газов с различным составом и плотностью  
 Широкий диапазон температур и давления 
 Устойчивость к наличию влаги в газах  

 
Рис.3 Измерение расхода природного газа на трубопроводе ДУ 600 мм  

с применением ультразвукового расходомера OPTISONIC 7300 
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В последние годы все актуальнее становится точный учет природного газа, т. к. от погрешности 
измерения будет зависеть величина потерь: 

Таблица 1. Коммерческий учет. Оценка потерь на основе погрешности измерений 
Температура 22 ºС 
Давление 16,00 бар 
Диаметр 600,00 мм 
Скорость 15,00 м/c 
Площадь 0,2827 м2 
Расход 15 268,14 м3/ч 
Расход 241 095,73 ст. м3/ч 

В сфере коммерческого учета выбор 
расходомера должен основываться не на цене, 
а на погрешности измерительного 
оборудования! 

Цена Погрешность 1 Погрешность 2  
$0,22 1,5 1 

Разность 

Час $53 041,06 $795,62 $530,41 $132,60 
Сутки $1 272 985,44 $19 094,78 $12 729,85 $3 182,46 
Месяц $38 189 563,06 $572 843,45 $381 895,63 $95 473,91 
Год $464 639 683,86 $6 969 595,26 $4 646 396,84 $1 161 599,21 
4 года $1 858 558 735,43 $27 878 381,03 $18 585 587,35 $4 646 396,84 

 
Минимизировать потери позволит ультразвуковой расходомер ALTOSONIC V12, который 

предназначен для коммерческого учета природного газа:  
• Условный диаметр: 100…1 600 мм 
• Погрешность измерения: ±0,5%; ±0,2% ; ±0,1% в зависимости от заданных условий калибровки 
• Воспроизводимость: ±0,1% 
• Рабочее давление, не более: 33 МПа 
• Рабочая температура: - 20...+ 70°C; -40...+100°C (опционально)  
• Диапазон объемного расхода: 20...77 100 м³/ч  
• Выходные сигналы: 2 шт. – RS485 Modbus, 4 шт. – импульсные, диагностическая плата KROHNE 

Care, 2 шт. – Ethernet (по заказу)  

Основные технические решения:  
• 10 V-образных горизонтальных измерительных луча для измерения расхода 
• 2 V-образных диагностических луча для контроля отложений на дне трубопровода 
• Система KROHNE Care для диагностики процесса внутри трубопровода и контроля отложений на 

стенках трубопровода 

 
Рис.4 Конфигурация измерительных лучей ALTOSONIC V12 
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При такой конфигурации измерительных лучей измерение скорости потока производится в 5-и 
плоскостях, что минимизирует влияние искажений профиля потока:  

 
Рис. 5. Распределение измерительных лучей в сечении первичного преобразователя ALTOSONIC V 

Все перечисленное дает преимущества: 
• Увеличение луча вдвое  
• Компенсация отложений  
• Многократное обследование стенок трубопровода и определение наличия отложений, что в 

конечном итоге обеспечивает высокую точность измерений, стабильность результатов, широкие 
диагностические возможности и позволяет иметь хорошую окупаемость прибора коммерческого 
учета природного газа.  

 
Рис. 6. ALTOSONIC V12 ДУ 300 на узле учета природного газа на Выксунском металлургическом 

заводе. 

Подробную информацию о технических характеристиках приборов фирмы KROHE можно получить 
на сайте www.krohne.ru или направив запрос на электронный адрес pr@krohne.su 

 
КРОНЕ Инжиниринг, ООО  
443532, Самарская обл.,  Волжский р-н, пос. Стромилово  
т.:  +7 (846) 230-0470,  ф.: +7 (846) 230-0313 
pr@krohne.su  www.krohne.su 
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Новейшее оборудование для неконтактного измерения температур в металлургической 
промышленности. (Группа компаний «Теккноу»)  

 
 

Группа компаний «Теккноу»,  
ЗАО «ТЕККНО», Морозов Василий Сергеевич, Ведущий специалист отдела пирометрии 

 
 

Контроль температуры является одной из важнейших задач в металлургии. Здесь и измерения при 
плавлении, разливе металлов, при их термообработке и в кузнечном производстве. А также необходимость 
знать температуры различных процессов, оборудования. От соблюдения правильных температурных 
режимов напрямую зависит качество выпускаемой продукции, экономичность, а также безопасность. И 
проблемы в решении этих задач соответственно ведут к потерям, браку и убыткам, зачастую весьма 
серьезным. Далеко не все из этих задач могут быть решены привычным контактным способом, а где этот 
способ может и быть традиционным, то, как показывается практика, не всегда это является удобным и 
эффективным.  

В настоящем докладе рассмотрены решения компании ЗАО «Теккно» для измерения температуры 
изделий с помощью пирометров и тепловизоров. ЗАО «Теккно» входит в группу компаний Теккноу и 
специализируется на бесконтактном измерении температуры. 

Бесконтактное измерение температуры основано на физических принципах, согласно которым 
каждое тело излучает тепловые электромагнитные волны в инфракрасном спектре, причём форма спектра и 
интенсивность теплового излучения напрямую связаны с температурой объекта. 

Данный эффект, доказанный научно и полностью экспериментально подтверждённый, положил 
начало целому направлению в технике – бесконтактному измерению температуры. Ведь если измерить 
интенсивность излучения, то можно вычислить температуру объекта. 

 При этом следует отметить, что реальные объекты, с которыми приходится иметь дело при 
промышленных измерениях температуры, всегда отличаются от идеальной модели, для которой были 
разработаны формулы Планка и Стефана-Больцмана. Реальный объект зачастую даёт еще отражённое 
излучение, бывает, может давать излучение, прошедшее сквозь него. Кроме того, излучение от разогретого 
объекта зависит от его материала, и прежде чем быть зарегистрированным, проходит через слой 
пространства, в котором может быть воздух, газы, пламя, пыль, пар. Каждый из этих факторов безусловно 
оказывает влияние на точность измерения и вносит свою погрешность.  Более того, обычный классический 
пирометр имеет определённое угловое поле зрения, в которое не всегда полностью попадает измеряемый 
объект, что также может приводить к неточностям при измерении. Именно поэтому, чтобы приспособиться 
к реальной жизни и к реальным условиям измерения температуры, современные компании-производители 
разрабатывают широкие линейки датчиков и технические решения, позволяющие решать самые сложные 
реальные измерительные задачи с высокой точностью. В рамках данного доклада мы затронем наиболее 
интересное измерительное оборудование компаний OPTRIS, RAYTEK и IRCON, официально поставляемое 
в России группой компаний Теккноу. Это инновационные компании, много усилий затрачивающие на 
научные разработки. Каждый год появляются новые модели приборов, способные решать всё более 
широкий круг задач. 

 
 Среди передовых решений для работы в реальных условиях отметим следующие: 

• Пирометры для металлов, чувствительные в узких спектральных диапазонах и c 
подстраиваемыми коэффициентами излучения; 

• системы воздушного и водяного охлаждения для пирометров; 
• пирометры спектрального отношения; 
• специализированные стационарные тепловизоры; 
• миниатюрные пирометры; 
• оптоволоконные пирометры; 
• пирометры с видеонаведением; 
• сканирующие системы; 

 

Наибольшее распространение в настоящее время имеют классические пирометры, работающие в 
определенном спектре излучений.  
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Рис. 1 Фильтр на чувствительном элементе пирометра определяет спектральный диапазон 

(рабочую длину волны) и график зависимости спектра излучения от температуры (кривые Планка). 
 

Правильно подобранная длина волны пирометра позволяет работать с нужным материалом 
поверхности в нужном температурном диапазоне с минимальной погрешностью. Причём в силу физики 
процесса излучения, максимум его интенсивности находится всегда в более коротковолновой области, и 
погрешность вычисления температуры по мощности излучения будет в разы меньше при применении более 
коротковолновых пирометров (рис.1). Поэтому в базовой рекомендации применение более коротковолновых 
пирометров всегда предпочтительно. Но при этом выбор спектрального диапазона пирометра под 
конкретную измерительную задачу не всегда тривиален. Сейчас в существующей линейке пирометров есть 
модели адаптированные для чёрных и цветных металлов, для пластиков, стёкол, измерений сквозь пламя и 
даже для измерения температуры пламени. Также есть портативные, для оперативного контроля, и 
стационарные исполнения приборов. Не смотря на многообразие существуют определенные рекомендации 
по выбору датчиков, их настройке и калибровке. Аттестованные производителем специалисты группы 
компаний Теккноу готовы полностью взять на себя подбор и расчёт пирометра под конкретную задачу 
заказчика. 

Особое внимание также уделим и системам охлаждения, а также специализированным 
высокотемпературным пирометрам. В первую очередь стационарные пирометры нашли широкое 
применение в области измерения высоких температур, например, в задачах выплавки и дальнейшей 
обработки металлов, там, где в силу высоких температур и наличия механических перемещений применение 
контактных методов измерения температуры затруднено или же просто невозможно. При этом в месте 
установки пирометра температура окружающей среды также может быть велика. Компания Optris 
предлагает полный спектр аксессуаров для охлаждения пирометров, позволяющий применять приборы при 
температуре окружающей среды до 315°С. Типовой кожух воздушного охлаждения позволяет работать при 
температурах до 180°С (рис. 2 справа) и позволяет охлаждать и подводимый к пирометру кабель. Система 
водяного охлаждения позволяет работать при температурах до 315°С (рис. 2 слева и по центру). 

  
 

Рис. 2 Кожухи водяного охлаждения пирометров (слева и по центру) и система воздухообдува 
(справа, фото в разрезе).  

 
Кроме систем охлаждения пирометров существуют и другие решения для работы в разогретой 

окружающей среде. Поскольку от высокой температуры страдают электронные блоки, то для решения 
температурной проблемы достаточно вынести электронику как можно дальше от места измерения. Именно 
таким достоинством обладают пирометры серии CT. Вынесенный на кабеле чувствительный элемент с 
объективом может работать при температурах до 180 °С, при этом длина кабеля до блока электроники 
может быть до 15 м. Данное решение идеально подходит для встраивания в технологические установки, 
занимает минимальное пространство и не требует активного охлаждения. Также есть оптоволоконные 
модели, где схожим образом оптика и электроника датчика разносятся с помощью оптоволокна, что 
позволяет работать датчику при высоких ЭМ наводках и при температурах до 250 °С в месте установки без 
охлаждения. 
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Рис. 3. Пирометр с вынесенной измерительной головкой серии Optris CT (слева) и волоконно-оптический 
спектрального отношения Raytek Marathon FR. 

Для точной настройки пирометров на конкретный объект измерения широко применяются 
специальные крепёжные элементы, смотровые трубы и системы лазерного прицеливания. Например, 
линейки пирометров CSlaser и CTlaser предлагают двухлучевую систему лазерного прицеливания, которая 
точно позиционирует область измерения между двумя лазерными указателями. Но часто лазерные указатели 
не видно на ярко светящихся разогретых поверхностях металлов. Как же выйти из положения? Специально 
для сложных задач наведения, когда не представляется возможным видеть лазерные указатели, Optris 
разработал линейки приборов со встроенной видеокамерой. Серии Optris CSvideo и CTvideo предлагают 
функционал для точного наведения на объект измерения по видеоизображению.  

Это также бывает полезно при наведении на мелкие объекты, в случаях установки датчиков в 
труднодоступных местах, установки с использованием трубок наблюдения на стены печи, а также когда 
необходим периодический или постоянный визуальный контроль объекта. Пирометры с видеонаведением – 
это достоверные измерения там, где невозможно оптически навести пирометр. (Рис. 4-5) 

 

Рис. 4. Пирометры CTlaser (слева) и пирометр с видеонаведением CSvideo (справа). 

  

Рис. 5. Пирометр с CSvideo в сочетании с кожухом охлаждения и трубкой наблюдения при монтаже на 
стену печи. 

Любой классический пирометр имеет особенность, которая иногда может серьёзно ограничивать 
область его применения. Дело в том, что пирометр работает по сути по модифицированной формуле 
Стефана-Больцмана и температура рассчитывается исходя из полной мощности потока по всему полю 
видения пирометра. Это означает что пирометр усредняет температуру по своему полю видения. 
Следовательно, если Ваш пирометр видит не только измеряемый объект, но и пространство вокруг, 
произойдёт усреднение, и измеренная температура будет сильно отличаться от реальной температуры 
объекта. Дополнительно свои коррективы может внести среда между датчиком и объектом. Именно эти 
ограничения приводят к необходимости поиска других способов измерения. 
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Чтобы обойти проблему полного охвата измеряемого объекта угловым полем зрения, а также 
избежать влияния негативных факторов среды были разработаны пирометры спектрального отношения. 
Данные пирометры не интегрируют всю интенсивность потока излучения по всему своему полю. Они 
имеют 2 спектральные полосы чувствительности (2 длины волны) и лишь сравнивают зарегистрированную 
мощность по одной полосе и по второй. Отношение этих мощностей даёт угол наклона кривой Планка, по 
этому углу наклона можно восстановить всю кривую и, следовательно, вычислить конкретную температуру 
горячего объекта. Поэтому данный вид пирометров и получил название «пирометров спектрального 
отношения». Для такого пирометра достаточно, чтобы измеряемый объект занимал хотя бы 10% углового 
поля пирометра. Данный вид пирометров пригоден для множества задач, когда слой пространства между 
объектом и пирометром заполнен пылью, дымом, когда на объективе появляются загрязнения, а сам объект 
измерения имеет сложную форму и не занимает всё поле зрения пирометра. 

 
Рис. 6. Пирометры спектрального отношения и случаи их применения. 

Группа компаний Теккноу предлагает полную линейку различных пирометров спектрального 
отношения с самым широким функционалом, включающим модели с видеонаведением, а также полный 
комплекс систем крепления, юстировки и охлаждения пирометров.  

Однако, что если Ваш измеряемый объект имеет подвижность или изменяемые геометрические 
размеры (например, в процессе ковки)? Или же объект имеет достаточно большие протяжённые размеры и 
возникает необходимость контроля однородности температуры по всему объекту? Серьёзной альтернативой 
пирометрам спектрального отношения и мощным средством контроля температуры становятся 
стационарные тепловизоры. Теловизор имеет матрицу из чувствительных элементов и может показывать 
распределение температуры по своему полю зрения. До недавнего времени широкое распространение 
получили тепловизоры, работающие в спектральном диапазоне 8-14 мкм. Как мы уже отмечали из анализа 
кривой Планка следует, что такие тепловизоры пригодны лишь для невысоких температур и практически 
непригодны для работы с температурами выше 900 °С, да и в этой области погрешность измерения будет 
велика, что исключает использование таких приборов при выплавке, термообработке и ковке. В 2015 году 
компания Optris запустила на рынок революционное решение – новый стационарный тепловизор PI 1M. 
Данный прибор работает в спектральном диапазоне 1 мкм и позволяет контролировать изделия с 
температурой от 450 до 1800 °С и полностью интегрироваться в АСУТП завода. 

 

Рис. 7 Миниатюрный высокотемпературный тепловизор Optris PI 1M (слева) с примером стационарной 
системы монтажа и охлаждения к нему (справа). 

В совокупности с системой водяного охлаждения данный тепловизор можно монтировать на 
позициях с температурой до 315 °С. Данный тепловизор обладает чувствительной матрицей 764×480 и 
широким набором объективов, что делает данную модель уникальной на рынке и обладающей 
выдающимися характеристиками. Кроме того, на своём борту тепловизор имеет 2 аналоговых входа 4…20 
мА, 3 аналоговых выхода 4…20 мА, 3 дискретных выхода, а также цифровой интерфейс. Вместе с 
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тепловизором поставляется программное обеспечение, которое позволяет встроить прибор в сложную 
систему автоматизации и настроить его на любой узкий круг задач. 

Например, функция поиска самой горячей точки и отображение её температуры позволяют работать с 
подвижными и узкими объектами, например, контролировать температуру проволоки при её вытягивании. 
Тепловизор будет выдавать сигнал, связанный только с проволокой, полностью игнорируя всю остальную 
информацию. В таких задачах тепловизор может быть предпочтительнее, чем пирометр спектрального 
отношения. 

На поле зрения тепловизора можно задавать фиксированные зоны контроля, и тогда 1 тепловозор 
может заменить 3 или 4 пирометра одновременно. Получается экономически эффективное решение. На 
рисунке 8 показано применение тепловизора с четырьмя зонами контроля горячего проката, при этом 1 
тепловизор заменяет 4 стационарных пирометра. 

 

 
Рис. 8 Контроль температуры проката в четырёх зонах. Тепловизор заменяет 4 пирометра. 

 
Тепловизор может полностью заменить пирометры при контроле заготовок при ковке, он может 

показывать не только среднюю температуру заготовки, но также и распределение температуры, в частности 
его можно настроить на реагирование на критические значения неравномерности температуры и на поиск 
дефектов. 

Сфера применения подобных приборов очень широка. На базе тепловизоров линейки Оptris PI также 
реализованы такие проекты как: автоматическая система тепловизионного контроля состояния футеровки 
сталеразливочных ковшей (рис.9), многофункциональная система тепловизионного контроля движения 
слитка в зоне вторичного охлаждения МНЛЗ, установка по отсечке шлака в струе сливаемого из конвертера 
металла и др. Эти внедрения позволяют одновременно решать сразу по несколько задач реальном масштабе 
времени. 

 

  
Рис. 9 Поиск и локализация критических зон нагрева сталеразливочных ковшей. 

 
Для системы контроля состояния футеровки сталеразливочных ковшей: 

- определение зон возможного прогара; 
- определение динамики разрушения футеровки; 
- прогнозирование остаточной стойкости стальковшей; 
- предупреждение аварийного состояния стальковша. 
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Тепловизоры серии PI прошли испытания и могут работать как в условиях вакуума, так и в камерах 
под давлением до 8 бар (в автоклавах). Для комплектации законченных измерительных и регистрационных 
систем мы предлагаем промышленные компьютеры, серверы и сетевое оборудование. 

Подведя итог данного доклада отметим, что несмотря на множество сложностей и ограничений, 
бесконтактный метод измерения температуры становится возможен во всё более широком круге задач. При 
этом технологии измерений день ото дня совершенствуются, что позволяет более широко внедрять 
пирометры и тепловизоры, а тем самым серьёзно сократить расходы и оптимизировать автоматическое 
управление производством при высокотемпературной обработке металлов. Имея огромный накопленный 
опыт специалисты ЗАО «Теккно» готовы оказать необходимые консультации по подбору оборудования, а 
также провести шеф-монтаж, наладку и при необходимости опытные испытания измерительного 
оборудования. 

 

Группа компаний “Теккноу” 
127106, Москва, Алтуфьевское ш., д. 1, офис 207 
Тел.: +7 (495) 988-16-19 доб. 107 
Моб. +7 (929) 648-54-58 
E-mail: morozov@tekkno.ru 
Web: www.tek-know.ru,  www.tekkno.ru 
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Методическое обеспечение и современные подходы к лабораторной практике.                                
(ООО «Спектроника») 

 
ООО «Спектроника», Королев Дмитрий Николаевич, Руководитель ОНИМП, к.х.н  

 
Современные реалии – увеличение количества и типов проб, расширение набора методов, системы 

документированного контроля качества, - требуют значительного изменения действующих практик 
лабораторного анализа. Одним из столпов развития, наряду с углублением профессиональной подготовки 
персонала и техническим перевооружением, является обеспечение современным методическим материалом. 
В рамках выступления будут представлены актуальные задачи лабораторного контроля в технологии 
неорганической химии с примерами выполненных проектов методического обеспечения по ним.   

 
Спектроника, ООО   
Россия, 129226, г. Москва, ул. Докукина, д.16, стр.1 
т.: +7 (495) 221-6763, ф.:  +7 (499) 187-0722 
info@spektronika.ru gorelov@spektronika.ru www.spektronika.ru 
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 Сильфонные компенсаторы для металлургии. (ПАО «НПП «Компенсатор»)  
 

ПАО «НПП «Компенсатор», Пинес Владимир Борисович, Главный конструктор  
  
 
ПАО «Компенсатор» - ОАО «Металкомп» являются не только поставщиками сильфонных 

компенсаторов с многослойными сильфонами большого диаметра для металлургии, но и их изготовителями. 
Последнее крайне существенно, учитывая проводимые  в настоящее время государством мероприятия по 
импортозамещению. 

Предприятия обладают возможностями проектирования и изготовления сильфонных компенсаторов 
всех типов   в диапазоне диаметров от 50 до 4000 мм и массой до 20 т., что и предопределило широкую 
палитру изготавливаемых компенсаторов для столь различных областей применения, как: нефтепеработка и 
химическая промышленность, криогеника, энергетика, теплоснабжение, судостроение и, в частности,  
металлургия. 

Приведенная область допустимых параметров сильфонных компенсаторов большого диаметра, 
изготавливаемых на существующем оборудовании,  полностью закрывает текущие потребности 
металлургии в компенсаторах для систем горячего дутья и газоочистки.   

 
 
                Область допустимых параметров сильфонных компенсаторов для металлургии  

 
 
Крупнейшие заказчики продукции (металлургические заводы): 
ОАО «Магнитогорский металлургический комбинат» 
ОАО «Нижнетагильский металлургический комбинат» 
ОАО «Череповецкий металлургический комбинат» 
ОАО «Западно-Сибирский металлургический комбинат» 
ПАО «Енакиевский металлургический завод» 
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1  Максимальная степень конструктивной насыщенности под футеровку (если она проводится)  

2  Тепловая защита подсильфонной области теплоизоляционными материалами  

3  Отсутствие срезаемых на объекте применения элементов походного и транспортного 
раскрепления  

4  Максимальная транспортная защищенность  

5  Широкое использование инженерных конечноэлементных программных продуктов при 
анализе напряженно-девормированного состояния  

6  Принятие в качестве основополагающего документа Регламента ТР ТС 032/2013 (аналога 
директив Евросоюза 97/23/EG)  

7  Разработка стандартов организации с учетом стандартов РФ, Евросоюза и EJMA  

8  Система качества  

 
Руководствуясь приведенными выше принципами, которые являются для предприятия 

императивом в процессе как разработки, так и изготовления компенсаторов, предприятие 
рассчитывает не только сохранить, но и укрепить лидирующие позиции в РФ на рынке сильфонных 
компенсаторов для металлургии. 

 
 
 

НПП Компенсатор, ПАО   
Россия, 198096 г. Санкт-Петербург, ул. Корабельная, д. 6 
т.: +7 (812) 784-96-92 ; +7 (812) 784-16-69, ф.:  +7 (812) 784-97-30 
mail@kompensator.ru www.kompensator.ru 
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 Системы фильтрации газов компании Begg Cousland & Co. Ltd  (Великобритания).   
 

ООО «ТИ-СИСТЕМС», Ермаков Илья Владимирович, Генеральный директор  
 
Компания «Begg Cousland&Co. Ltd.»  (Великобритания) существует уже более 150 лет и признана 

мировым лидером в области охраны окружающей среды, как производитель оборудования для очистки 
промышленных выбросов, и является специалистом в области передовых экологических 
энергосберегающих технологий для отраслей промышленности: химической, нефтехимической, 
производства удобрений, цветной металлургии, энергетики и др.и, в частности, является специалистом в 
области серной кислоты.  

Компания является опытным Партнером в области химических технологий и технологий очистки 
промышленных газов, фильтровального и другого технологического оборудования. Головной офис 
компании «Begg Cousland&Co. Ltd.»  находится в Глазго, (Шотландия, Великобритания), а заводы компании 
по производству оборудования находятся в Великобритании, Италии, Бельгии и др. странах, которые 
производят ключевое оборудование для производства серной кислоты, в частности, оборудование по 
очистке газовых и других сред, внутреннее оборудование для башен. 

 
Для этого поставляется необходимое оборудование, в частности: 
• все виды фильтровального оборудования (демистеры, туманоулавители, коалессоры, патронные 

фильтры и др.); 
• сушильные и абсорбционные башни «под ключ» и оборудование для них; 
• безопорный свод для насадки; 
• кислотные распределители трубчатого и желобчатого типа; 
• фильтры для удаления из газов твердых частиц при температурах до 900о С; 
• все виды насадок (керамическая, пластмассовая и др.) для башен; 
• промышленные насосы для перекачки любых сред: жидких, агрессивных, суспензий, шламов, 

слабых и крепких кислот (погружные и непогружные) и др.; 
• кислотоупорный  и термостойкий кирпич, а также другие виды облицовочных  и термостойких 

материалов и систем; 
• холодильники для слабых и крепких кислот; 
• теплообменники; 
• высокоэффективный катализатор; 
• арматуру из любых конструкционных материалов, высокостойких к любым средам; 
• контрольно-измерительные приборы по  выбросам в атмосферу; 
• производство монтажных и облицовочных работ химическими и термостойкими облицовочными 

материалами 
 

1. Фильтровальное оборудование  
Компания «Begg, Cousland & Co. Ltd.» является производителем фильтровального оборудования, 

мировым лидером  в области охраны окружающей среды и существует на мировом рынке уже более 150 лет. 
 Компания «Begg, Cousland» производит фильтровальное оборудование для цветной металлургии, 

химической и нефтехимической промышленности, отраслей минеральных удобрений, энергетики и др. 
 Фильтровальное оборудование предназначено для очистки газовых выбросов от аэрозолей, тумана, 

жидких капель, твердых субстанций, летучих органических веществ, вредных газов и др. А также для 
очистки и разделения технологических газов. 

 
 Таблица 1 

Фильтровальное оборудование 
 Потеря давления, 

мм водяного столба Эффективность очистки 

1. Демистер «BECOIL» 40-50 от аэрозолей и капель 
100% > 5 микрон 

2. Комбинация: Демистер «BECOIL» + 
коалессор «BECONE» 100-120 

от аэрозолей 
100% - 5 микрон 
99% - 3 микрон 
98% - 2 микрон 
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Фильтровальное оборудование 
 Потеря давления, 

мм водяного столба Эффективность очистки 

3. Патронный фильтр «BECOFIL» с 
использование стекловолокна, 
тефлонового волокна, волокна из 
полипропилена, полиэстера и др. 

150-250 
от аэрозолей 

100%  > 1 микрон 
98% < 1 микрон 

4. Промывной аппарат «BECOFLEX» 0 от твердых субстанций 
100% > 3 микрон 

5. Фильтрационный аппарат 
«BECOVANE» 20 от крупных капель 

100% > 20 микрон 

6. Фильтрационная система 
«BECOSOLVE» 150-500 

от летучих органич. 
соединений 

100% > 1 микрон 
98% < 1 микрон 

7. Промывной аппарат «Скруббер», 
использующий насадку из 
нержавеющей стали, пластмассы и др. 

50-300 

от SO2 : 
< 20 мг/Нм3 

от вредных газов: 
HF < 20 мг/Нм3 

NOx < 20 мг/Нм3 и др. 
8. Фильтрационная система «STAR» 
для газов, сильно насыщенных 
аэрозолями, более 20 000 мг/Нм3. 

100-200 
от аэрозолей 

100% > 1 микрон 
98% < 1 микрон 

  
Фильтры для очистки жидкой серы, используемые в производстве серной кислоты, производимой на 

основе серы. 
 Фильтровальная система для фильтрации газа от твердых субстанций при температуре 900С 
Данная фильтровальная система с керамическими фильтрами предназначена для удаления твердых 

субстанций из газовых потоков, имеющих очень высокую температуру, при которой невозможно 
использование обычного фильтровального волокна. Они выполнены из керамического волокна и 
соединительных термостойких агентов, что позволяет использовать их в температурных границах до 900оС, 
даже если в газе присутствуют коррозионно-активные вещества, например SO2 и HCI. 

Структура керамических элементов фильтров также делает их невоспламеняемыми (негорючими), 
стойкими к искрам и химически инертными к большинству щелочных и кислотных испарений, которые не 
выдерживают другие типы фильтрационного материала.  

Корпус фильтровального элемента имеет высокий объем фракционных пор, который обеспечивает 
большую площадь газовых потоков. Малый размер пор обеспечивает высокую эффективность фильтрации. 

  
2. Оборудование для производства серной кислоты, фосфорной кислоты, фосфатных удобрений, 

диоксида титана, оксида алюминия и т.д. 
Группа «Begg, Cousland»   является эксклюзивным поставщиком на рынки России и СНГ 

оборудования компании «Jiangsu New Hongda petrochemical machinery Co. Ltd.» (Китай) и имеет с ней 
совместное предприятие (СП). 

  
В рамках СП компания производит следующие виды оборудования: 

• вращающиеся вакуумные фильтры для отделения твердого от жидкого, шламов из жидких сред, 
гипса от фосфорной кислоты, для очистки жидкости от шламов при флотации и др.; 

• мешалки различных типов; 
• концентраторы и отстойники; 
• электрические печи нагрева газа, в производстве серной кислоты, новой конструкции; 
• оборудование для производства фосфорной кислоты; 
• трубчатые и желобчатые кислотные распределители. 

 
Группа «Begg, Cousland»   является эксклюзивным поставщиком на рынки России и СНГ 

оборудования компании «Noram-Cecebe» (Канада) – производителя оборудования для сернокислотного 
производства: 

• теплообменники для газа с радиальным потоком (RFTM); 
• холодильники для серной кислоты с анодной защитой; 
• внутреннее оборудование для абсорбционных и сушильных башен, которое включает в себя: 
- распределитель кислоты SMART, 
- самонесущий свод для опоры насадки, 
- керамическую насадку. 
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Благодаря применению этого оборудования диаметр башни на 30% меньше, высота на 15% меньше, 

объем насадки на 30% меньше, гидравлическое сопротивление на 30% меньше, а общий вес башни на 30%-
50% меньше, чем у традиционных башен, что, соответственно, снижает капиталовложения. 

  
3. Облицовочные и футеровочные материалы. 

 Группа «Begg, Cousland»   является специалистом в области облицовочных  и футеровочных 
материалов для химической  и термостойкой защиты и имеет богатый опыт в области промышленного 
коррозийного инжиниринга. Группа «Begg, Cousland»  имеет богатые традиции и ориентирована на 
международный рынок, является выгодным и эффективным партнером в области всего, что касается защиты 
производственного оборудования:  
• многолетний опыт и богатые знания в области промышленного антикоррозийного и термостойкого 

инжиниринга; 
• технические консультации и помощь, предоставляемые опытной командой специалистов; 
• разработка, производство и поставка кислотоупорных  и термостойких материалов с постоянным 

контролем качества в соответствии с DIN / ISO 9001; 
• работы по монтажу и нанесению материала, производимые нашими специалистами. 
 

В случае заинтересованности готовы выслать полную информацию по представленному 
оборудованию (полные технические характеристики, брошюры, опросные листы и т.д.). 

 Наши последние проекты были осуществлены на предприятиях России и СНГ, таких как: 
«Электролитный цинковый завод» - г. Челябинск, «Акрон» - г. Великий Новгород, «Нижнекамскнефтехим» 
- г. Нижнекамск, «Гродно Азот» -  г. Гродно, «Гомельский Химический завод» - г. Гомель, «Метахим» - г. 
Волхов, «ПГ «Фосфорит» - г. Кингисепп,  ОАО «Электроцинк» - г. Владикавказ, ОАО «Ясиновскийкоксо-
химический завод» - г. Макеевка,  ЗАО «Крымский Титан» - г. Армянск и других. 

 Главный офис расположен  в Великобритании.  Компания "ТИ-СИСТЕМС", как официальный 
партнер BEGG COSLAND В РФ и странах СНГ, готова представить клиентам и партнерам в России, 
Беларуси и Казахстане все типы оборудования и технологий BeggCousland.  

«ТИ-Системс» предлагает клиентам и партнерам в России и странах СНГ все типы условий поставки 
оборудования и услуг BEGG Cousland. Мы можем осуществить поставку на условиях DDP для России, 
Казахстана и Беларуси, или для стран СНГ Украины, Узбекистана, Туркменистана и др. на условиях 
CIP(СРТ). 

Готовы предоставить дополнительную информацию в ответ на Ваши обращения. Для подготовки 
технических предложений просьба направлять в наш адрес заполненные опросные листы, которые Вы 
можете скачать в разделе Брошюры о продукции BEGG COUSLAND. 

 
Дополнительную информацию см. на сайте www.tisys.ru   
 
 

 
 

ТИ-СИСТЕМС, ООО  
Россия, 141006, Московская область, г. Мытищи, Волковское шоссе, владение 5а, стр. 1, Бизнес-
центр "ВОЛКОВСКИЙ"  
т.: +7 (495) 500-7154, 500-7155, 748-9626, 748-9127 
info@tisys.ru   www.tisys.ru www.tisys.kz   www.tisys.by 
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Компенсаторы MACOGA (Испания).   (ООО «ТИ-СИСТЕМС») 
 

ООО «ТИ-СИСТЕМС», Ермаков Илья Владимирович, Генеральный директор  
 
КОМПАНИЯ "ТИ-СИСТЕМС" представляет в России и странах СНГ одного из мировых лидеров в 

производстве металлических и резиновых компенсаторов испанскую компанию MACOGA. Вся продукции 
MACOGA сертифицирована в России. Мы предлагаем металлические компенсаторы до 6000 мм в диаметре, 
резиновые компенсационные устройства до 4000 мм в диаметре. Будем рады ответить на Ваши вопросы. 

     
Опыт и инновации 

Все началось в 1960, когда Мануэль Кончейро и его сыновья Марио и Карлос Кончейро основали 
маленькую компанию по поставке технического оборудования для испанской промышленности. Первые 
успехи компании дали много интересных идей, которые позже переросли в производство компенсаторов. 

 В начале 70-х первые компенсаторные устройства были разработаны, произведены и экспортированы 
компанией MACOGA. 

 На протяжении более чем сорокалетней истории, MACOGA были лидерами в разработке технологий 
и преобразовании этих технологий для использования на рынке. С первых дней MACOGA как 
промышленный дистрибьютор успешно основывались на своих традициях для того, чтобы стать мировым 
лидером. В течение своей истории мы развили много инновационных технологий, разработка и 
производство компенсаторов стали нашей профессиональной областью. 
  Начиная от компенсаторов для двигателей самолетов и до огромных единиц для энергогенераторов, 
от высокотехнологичных компенсаторов для проектов нефте- и газовой промышленности до простейших 
единиц для систем обогрева и вентиляции. Сотрудники MACOGA специализируются на превращении идей 
в продукцию и услуги. 
  Сегодня MACOGA является мировым лидером в поставке компенсаторных устройств, а также 
решении специфических задач. MACOGA разрабатывает, производит и производит компенсаторы, 
соответствующие последнему слову техники. 
 

Философия 
MACOGA полностью предана контролю качества производства как одному из основных принципов 

работы. В основе процесса лежит стремление выполнить требования заказчика вовремя. Сотрудники 
компании непрерывно улучшают свои навыки в разработке и создании качественных продуктов, 
разрабатывают системы гарантии и практикуются для того, чтобы соответствовать высочайшим стандартам. 
Конечная цель – продолжать соответствовать мировым стандартам для обоюдной выгоды заказчиков и 
сотрудников. 

Качество – это объект непрерывного улучшения в нашей компании. Достичь эффективности помогает 
система действий и процессов, направленных на соответствие требованиям компании и заказчика. 

Мы стремимся создавать качественный продукт при помощи инноваций и постоянных улучшений. И 
это стремление  касается всех отделов нашей компании от закупки сырья до финальных тестов и контроля, 
которые проходят все компенсаторные устройства, начиная с контроля разработки до прекрасной 
эффективности всех отделов.  
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Примеры проектов 

   

 

 

 

По Вашему запросу сотрудники ООО "ТИ-СИСТЕМС" готовы представить необходимую техническую 
документацию, выслать в ваш адрес инструкции по эксплуатации и монтажу, сертификаты, электрические 
схемы и т.п. информацию 
Смотрите ресурс в сети интернет: www.macoga.ru 
 
 

 
 
ТИ-СИСТЕМС, ООО  
Россия, 141006, Московская область, г. Мытищи, Волковское шоссе, владение 5а, стр. 1, Бизнес-
центр "ВОЛКОВСКИЙ"  
т.: +7 (495) 777-4-788, 500-7154, 500-7155, 748-9626, 748-9127 
info@tisys.ru   www.tisys.ru www.tisys.kz   www.tisys.by 
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Насосное оборудование SAER Elettropompe S.p.A. (Италия) для систем водоснабжения и 
водоотведения.  (ООО «ТИ-СИСТЕМС»)  

 
ООО «ТИ-СИСТЕМС», Ермаков Илья Владимирович, Генеральный директор  

 
Введение 

Группа компаний «ТЕПЛОМИР» в лице ООО «ТИ-СИСТЕМС» представляет продукцію 
итальянского производителя насосов для систем водоснабжения и водоотведения компании SAER 
Elettropompe S.p.A. 

Компания SAER Elettropompe S.p.A. была основана г-ном Карло Фавелла и унаследована его 
сыновьями Франко Фавелла и Иво Мауро Фавелла. SAER Elettropompe S.p.A. имеет более чем полувековую 
успешную историю работы в сфере насосов и насосного оборудования. 

SAER Elettropompe S.p.A. владеет четырьмя производственными предприятиями, расположенными 
исключительно в Италии. Два, из которых, ориентированны на производство насосов, и еще два – на 
производство погружных электродвигателей. Наличие полного производственного цикла по насосному 
оборудованию (от вихревых насосов до высокотехнологических многонасоных станций повышения 
давления и пожаротушения) позволяет SAER Elettropompe S.p.A. быть знáчимым поставщиком 
комплексных решений в отрасли водоснабжения, отопления, пожаротушения и водоотведения. 

Коллектив компании SAER Elettropompe S.p.A., состоящий из высококвалифицированных 
технических специалистов и компетентных сотрудников отдела продаж, может предоставить качественное 
обслуживание всех запросов клиентов. Работа технического отдела и отдела продаж должным образом 
поддерживается отделом экспорта, который обеспечивает своевременные и оперативные ответы на запросы 
клиентов.  

Имея развитую дистрибьюторскую сеть в более чем 120 странах мира и постоянных покупателей 
насосного оборудования SAER, наше предприятие успешно входит в мировые лидеры среди 
производителей насосного оборудования и двигателей.  

SAER Elettropompe S.p.A. настойчиво продолжает свою постоянную политику размещения всего 
производственного цикла исключительно в Италии, в отличии от многих других производителей, которые 
перенесли свое производство на Восток, или еще проще – просто импортируя китайское или индийского 
оборудование и реализуя его далее под итальянской торговой маркой. Такие действия спровоцировали 
появление «пробелов» среди итальянского промышленного насосного оборудования. Компания SAER 
Elettropompe S.p.A. приняла осознанное решение следовать своей постоянной политике и продолжать 
производство насосного оборудования только в Италии, предлагая на рынке исключительно продукцию 
высокого качества и надежности.  

  
Насосы 

SAER производит насосное оборудование мощностью от 0,37кВт до 300кВт.  
Насосное оборудование производиться из 4 основных материалов: чугун, углеродистая сталь, 

специальная «морская» бронза и нержавеющая сталь, предлагая решения для всевозможных сфер 
применения: бытовой сектор, промышленность, пожаротушение, орошение и др. 

Типоряд насосов: 
центробежные одноступенчатые электронасосы, двухступенчатые электронасосы, скважинные 

электронасосы от 4” до 14”, одноступенчатые моноблочные электронасосы, консольные насосные части и 
электронасосные агрегаты (UNI EN 733), вихревые электронасосы, вертикальные многоступенчатые, 
горизонтальные многоступенчатые электронасосы, самовсасывающие, дренажные и канализационные 
электронасосы.  
 

Двигатели 
Одним из важнейших направлением компании является производство скважинных насосов и 

электродвигателей к ним. Имея типоряд скважинного насосного оборудования от 4” до 14”, SAER способен 
предоставить решения для любых задач в этой отрасли.  

На самом современном и высокотехнологическом заводе производятся погружные электродвигатели 
к скважинным насосам SAER и для многих других производителей насосного оборудования во всем мире. 
SAER является производителем погружных скважинных электродвигателей мощностью от 0,37кВт до 
300кВт, диаметром от 4” до 12”. SAER является мировым лидером по производству погружных 
электродвигателей.  

Все двигатели изготавливаются из 4 основных материалов: чугун, углеродистая сталь, бронза и 
нержавеющая сталь. Все двигатели SAER полностью пригодны ремонту и перематываемые.   

Двигатели 4- и 6-дюймовые – маслонаполненные, нетоксичное масло (имеет допуски USA FDA, 
USDA, USP–NF, Ph. Eur.) 

Также производятся водонаполненные двигатели SAER 6”, 8”, 10”, 12”. 
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Понимая всевозможные варианты применения и использования погружных электродвигателей, SAER 
Elettropompe S.p.A. использует для производства валов двигателей один из лучших материалов: 
нержавеющая сталь AISI 431. Это дает неоспоримое преимущество перед другими производителями, 
которые используют менее прочную сталь, как AISI 410 и AISI 420.  

SAER использует упорные подшипники собственного производства, что позволяет получить 
продукцию наивысшего качества. Используется тройная система уплотнения вала, двунаправленное 
торцевое уплотнение с радиальным уплотнением и противопесковая защита с пластинчатым уплотнителем.  

Все двигатели SAER пригодны для использования с различными частотными преобразователями.  
Все двигатели SAER при производстве проходят 100% тестирование на современных испытательных 

стендах. Все результаты испытаний записываются и могут предоставляться клиентам при запросе. 
Погружные электродвигатели SAER поставляются по всему миру и в последнее время используются 

и в других отраслях: добыча полезных ископаемых и судостроении. SAER имеет хорошие рекомендации в 
этих отраслях от ведущих консультантов и подрядчиков на этих рынках. 
 

Новости 
Уже доступна новая продукция: 
- Скважинные насосы и двигатели от 4” до 14”, и с 2011 года – до 20”, в исполнении из дуплексной и 

супер-дуплексной стали. 
- Консольные насосные агрегаты EN733, производительностью до 2000 м3/ч.  
- Станции повышения давления. 
В скором времени… 
- Новые серии горизонтальных и вертикальных многоступенчатых насосов в исполнении из 

нержавеющей стали AISI 304 и AISI 316. 
- Горизонтальные насосы  двухстороннего входа производительностью до 4500 m3/h – март 2010. 
- Многоступенчатые насосы с максимальным давлением до 64 бар, производительностью до 700 m3/h 

- март 2010. 
- Поверхностные электродвигатели до 200 кВт – май 2010. 
 
Вся продукция будет изготавливаться из 4 основных материалов: чугун, нержавеющая сталь, 

углеродистая сталь, бронза и в скором времени также из дуплексной стали.  
 

 
Для получения дополнительной информации вы можете воспользоваться нашими веб-сайтами 

www.tisys.ru  и www.ти-системс.рф 
 
Специалисты компании «ТИ-СИСТЕМС» будут рады представить в Ваш адрес всю необходимую 

дополнительную информацию. 
 
 
 

 
 
ТИ-СИСТЕМС, ООО  
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Надежные химические насосы для очистки промышленных стоков и газов в металлургии. 
(ООО «ТД «Элма») 

 
ООО «ТД «Элма», Добжелевский Сергей Николаевич, Начальник отдела продаж  

 
Металлургические предприятия являются одним из основных потребителей воды для 

производственных потребностей. Очистка воды оборотных циклов является весьма актуальной задачей  на 
различных металлургических производствах.  Одой  из составляющих системы очистки является насосное 
оборудование. В сфере водоочистки для хранения агрессивных жидкостей уже  многие годы применяются 
емкости, изготовленные из пластика. 

Центробежные насосы серии MODERN компании Астерион (Санкт-Петербург) - новое слово в 
области насосов для агрессивных жидкостей. Насосы Modern являются отличной альтернативой 
металлическим насосам, изготовленным из специальных сплавов, и могут эффективно применяться для 
водоподготовки,  для очистки сточных вод  промышленных объектов, а также в других производственных 
процессах с применением химикатов. В отличии от традиционно используемого полипропилена или 
фторопласта , проточная часть этих насосов изготовлена из материала ПУВ (FRP) - (полиэстера усиленного 
стекловолокном).  

Материал ПУВ (FPR), основой которого является полиэфирная эпоксидная смола, обладает отличной 
устойчивостью к химически агрессивными жидкостям. Прочность полиэстера усиленного стекловолокном 
настолько высока (сопоставима со свойствами основных металлических сплавов) , что в конструкции насоса 
нет необходимости в армирования проточной части. Материал гарантирует также отличную химическую 
стойкость, и более высокую устойчивость к жидкостям с твердыми включениями, срок службы серии 
MODERN гораздо больше чем у насосов из термопластиков.  

В настоящий момент существует четыре варианта проточной части V1G; V1A; V1C; V1F. Отличием 
их является различная молекулярная структура ПУВ (FPR). Данный факт позволяет, оптимальным образом 
подобрать насос для той или иной жидкости. 

 

 
ПРОЦЕСС ПРОИЗВОДСТВА 

Для изготовление проточной части в заранее подготовленную форму заливается ПУВ (FRP). Перед 
заливкой в форму закладывается стекловолокно. Применение в конструкции проточной части 
стекловолоконной ткани различной плотности, позволяет усилить конструкцию, особенно в тех местах, где 
возможно наибольшее напряжение от гидравлических и механических нагрузок.  
Смолы после катализации в отличии от термопластичных материалов не подвержены повторному 
расплавлению, а это - гарантия отличной механической прочности, термоустойчивости, формоустойчивости 
и, как следствие, продолжительность срока службы насосов увеличивается.  
В данный момент существует два вида насосов: 
SKM – исполнение с длинной муфтой;  
SDM – моноблочный.  

Модель SKM 
Использование муфтового соединения в насосе обеспечивает 
более продолжительный срок службы насоса и является 
предпочтительным решением для применения в тяжелых 
условиях эксплуатации и при продолжительном или 
непрерывном использовании.  

Использование муфты в модели SKM позволяет не 
отсоединяя переднюю часть корпуса насоса от трубопроводной 
арматуры, а также электродвигатель от опорной плиты вынимать 
проточную часть, что существенно облегчает и ускоряет 
плановое обслуживание (см. рис 2). 

 
 
   Рис.1 
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Рис.2 

 
Описание спирального кожуха 

В зависимости от модели, спиральный кожух может быть изготовлен с простой или двойной 
спиралью. В последнем случае заключительная секция спирали частично разделена на две независимые 
секции, которые уменьшают радиальные нагрузки на подшипниках и передаточном валу.  
 

 
 

Рис.3 
 

Модель SDM 
Моноблочная конструкция комплектуется электродвигателями мощностью до 37 кВт. Вибрации и 

радиальные нагрузки на валу проточной части и электродвигателя нивелируются подшипниками, что 
позволяет увеличить срок службы насосов в целом.  
Обладая всеми преимуществами насосов серии Modern, отличием  этой конструкции является меньшие 
габариты и меньшая стоимость в сравнении с консольным (длинномуфтовым)  исполнением. 

Насосы Modern поставляются с механическими уплотнения различных типов произведенными 
ведущими европейскими производителями. Их металлические части не вступают в контакт с 
перекачиваемой жидкостью, что исключает коррозию. 

Несмотря на существующие недостатки композитных  материалов при их производстве (токсичность,  
трудоемкость)  существует ряд преимуществ готового продукта:  

• Высокое соотношение прочностных характеристик к массе;  
• Долговечность и химическая стойкость к агрессивным жидкостям;  
• Относительная простота эксплуатации и ремонта;  
• Низкая (по сравнению с металлами) теплопроводность стеклопластика;  
• Низкий тепловой коэффициент линейного расширения;  
• Широкий диапазон рабочих температур;  
• Не подверженность гниению и коррозии; 
• Износостойкость;  
• Эстетичный внешний вид и многое другое. 
Существует мнение, что композиционные материалы гигроскопичны, то есть склонны впитывать влагу, 

что обусловлено неоднородностью их внутренней структуры. При длительной эксплуатации и 
многократном переходе температуры через 0 по Цельсию вода, проникающая в структуру композитного 
материла и разрушает изделие изнутри (эффект по природе аналогичен разрушению автомобильных дорог в 
межсезонье). Справедливости ради нужно отметить, что указанный недостаток относится к композитам 
первых поколений, которые имели недостаточно эффективное сцепление связующего с наполнителем, а 
также большой объем каверн в матрице связующего. Современные типы композитов с высокой адгезией 
связующего к наполнителю, получаемые методами вакуумного формования с минимальным количеством 
остаточных газовых каверн,  этому недостатку не подвержены, что позволяет в том числе,  строить 
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композитные корабли, производить композитную арматуру и композитные опоры воздушных линий 
электропередач. 

 
 

 
Рис.4 

 
Являясь новинкой в современном российском насосостроении, данное оборудования уже нашло 

широкое применение в России, за рубежом же  насосы подобной конструкции используются уже с 80-х 
годов прошлого века для: 

• подачи  кислотных и щелочных промышленных стоков на очистные сооружения; 
• подачи агрессивных жидкостей в скрубберах мокрой очистки промышленных газов; 
• откачки агрессивных стоков из приямков; 
• подачи реагентов на очистные сооружения. 

 
 

   
 

Рис.5 
 
1.Fiberglass & Other Composite Materials. ИздательствоHP Books. 2006 г.160 стр. 
2.Fiberglass and Glass Technology Energy-Friendly Compositions and Applications  Editors: Wallenberger, 
Frederick T., Bingham, Paul A. (Eds.) 2010 г. 479 стр. 
3, Технические материалы фирмы ЗАО Астерион. 
 
 
ТД Элма, ООО   
Россия, 195267, г. Санкт-Петербург, пр. Просвещения, 85 
т.: +7 (812) 490-7503, ф.:  +7  (812) 490-7503 
info@td-elma.ru www.td-elma.ru 
 

  
 



СБОРНИК ДОКЛАДОВ И КАТАЛОГ УЧАСТНИКОВ ДЕВЯТОЙ МЕЖДУНАРОДНОЙ 
КОНФЕРЕНЦИИ «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2016»  

 

 

г. Москва, 29 марта 2016 г., ООО «ИНТЕХЭКО», www.intecheco.ru 43

 Инновационные машины и аппараты «ДАКТ-Инжиниринг» в обезвоживании.                            
(ЗАО «ДАКТ-Инжиниринг») 

 
ЗАО «ДАКТ-Инжиниринг»,  

Мостовой Владимир Ильич, Заместитель директора по продажам  
 

Закрытое акционерное общество «ДАКТ-Инжиниринг» является одной из ведущих Компаний, 
работающих в области производства и поставок экологического оборудования для обработки осадков 
сточных вод в различных отраслях промышленности. 

Наше предприятие основано в 1990 г. Деятельность ЗАО «ДАКТ-Инжиниринг» лицензирована, 
компания имеет Лицензии и Свидетельства о допуске к работам от СРО НП «Объединение 
градостроительного планирования и проектирования» и СРО НП «Объединение генеральных подрядчиков в 
строительстве». 

Основное направлением нашей работы – решение вопросов  обезвоживания осадков различного типа, 
образующимися на промышленных предприятиях, а именно – поставка «под ключ» технологии с 
достижением гарантийных показателей. 

Специалисты нашего предприятия постоянно занимаются поиском новых решений в области 
седиментации, очистки и обезвоживания.  

Одной из таких разработок стала «Блочно-модульная система очистки шахтных вод». 
Отличительной особенностью блочно-модульной системы очистки шахтных вод является высокая 

степень очистки поступающих водных масс. Особенности  простота  обслуживания и минимум 
энергозатрат. Система состоит из модулей, в каждом из которых происходит очистка по нескольким 
показателям. 

Так, в первом блоке осуществляется очистка от крупных включений, первоначальная очистка от 
взвешенных частиц и реагентная обработка, во втором блоке осуществляется аэрация и интенсификация 
окислительных процессов, третий блок играет роль контактного отстойника, одновременно поддерживая 
завершающийся процесс окисления и обеспечивая необходимое время для окончания процессов 
химического взаимодействия. В последнем блоке осуществляется завершающая тонкая очистка воды до 
качества питьевой. 

Хочется отметить, что движение водных масс в системе осуществляется самотеком, что позволяет 
уйти от использования насосного оборудования для перекачки очищаемой среды. 

Система очистки комплектуется станциями приготовления и дозирования реагентов, блоком 
мехобезвоживания (в соответствии с объемами образующегося твердого), местом отбора проб, местом 
оператора, автоматической системой контроля за работой комплекса и качеством очищенной воды и 
станцией подготовки воздуха. 

Следующая разработка, внедренная специалистами ЗАО «ДАКТ-Инжиниринг» – автоматический 
самопромывной фильтр (АСФ). АСФ используется для очистки воды от взвешенных частиц крупностью 
от 50 мкм. 

Производители флокулянтов рекомендуют для приготовления растворов использовать техническую 
воду с содержанием взвешенных (твердых) частиц не более 20 мг/литр. При таком количестве взвешенного 
вещества в воде потери флокулянта в месяц (при затратах 1,5 кг/тСВ и производительности 50м3/ч) составят 
всего 1.08 кг/месяц. Но при увеличении количества твердых частиц в воде, подаваемой на разбавление, до 2 
г/литр - потери составят 108 кг в месяц, что повлечет  дополнительные  затраты.. Значительные затраты 
будут связаны и с нарушениями регламентов эксплуатации измерительных аппаратов и датчиков, насосов, 
запорной арматуры и трубопроводов. Вышесказанное явилось основной причиной разработки, производства 
и внедрения автоматического самопромывного фильтра технической воды с производительностью до 100 
м3/час и фильтрующей способностью от 50 мкм. 

Таблица 1 
Основные параметры автоматического самопромывного фильтра 

Наименование основных 
параметров и размеров Значение 

Производительность, м3/ч 10-100 
Мощность, кВт Не более 5 
Размер задерживаемых 
частиц, мкм От 50 

Вместимость бака 
промывной воды, м3 

2 
 

 

Габаритные размеры, мм 2900*1800*1400 
Фильтр представляет собой инновационное изобретение, признанное Роспатентом. Фильтр 

представляет собой две фильтровальных камеры, работающих попеременно, и накопительный бак. Может 
устанавливаться в магистраль подачи технической воды для приготовления флокулянтов или для 
технических нужд. 
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Контур чистой воды  включает в себя  автоматический самопромывной фильтр  
Увеличение содержания твердого в воде, направляемой на растворение реагентов, с 20мгСВ/литре до 

120мг/л приводит к увеличению расходов, например, флокулянта на 1-2 кг/тСВ. При часовом расходе 
100м3/час с излишком СВ в воде, подаваемой на разбавление растворов реагентов, потери флокулянта могут 
составить до 0,5 кг/час; при содержании 1 г/литре потери уже составляют 2 кг/час. При этом нарушается 
нормальная работа запорной арматуры, расходомеров, снижается точность ротаметров и ускоряется 
зарастание трубопроводов. При дальнейшем увеличении содержания твердого система подготовки и 
дозировки реагентов может быть аварийно остановлена. 

Система промывки фильтрующих полотен на обезвоживающем оборудовании допускает содержание 
твердых частиц до 100 мг/литре с крупностью, определяемой ячейкой фильтровального полотна, однако 
большое содержание твердого приводит к преждевременному износу, а увеличение промывных отверстий 
при давлениях промывки до 10 атм. – к забиванию фильтрующих ячеек микрочастицами. Особенно это 
актуально для фильтрующих полотен с объемной ячейкой. Минимизация содержания твердого в промывной 
воде приводит к нормализации процесса промывки, улучшению гравитационного дренажа, повышению 
производительности обезвоживающего оборудования и увеличения срока службы комплектующих. 

Одной из основных проблем любой водно-шламовой схемы является накопление микроскопических 
кристаллических частиц вкупе с глинистыми частицами. Циркулируя в основном водно-шламовом тракте 
они не выводятся из него по причинам того, что фильтрат от процессов обезвоживания возвращается в 
радиальные сгустители. Улавливание микроники и глинистых частиц в обычном тракте связано либо с 
необходимостью подачи большего количества флокулянтов и коагулянтов, что негативно сказывается на 
конечной влажности обезвоженного кека и экономики процесса, либо с периодическими сбросами 
загрязненной воды и набора свежей или постоянного разбавления.  

Для решения вопроса вывода микроники и глинистых частиц специалистами нашего предприятия 
была предложена схема Контура чистой воды. 

Контур чистой воды представляет собой цепочку аппаратов и агрегатов, позволяющих вывести 
мелкие частицы твердого из общей вводно-шламовой схемы, закольцевав фильтрат, содержащий микронику 
и глинистые частицы, в малом контуре, из которого гораздо проще их вывести. 

Путем сбора фильтрата, его сгущения и направления отдельным трактом на подачу в гравитационную 
зону обезвоживающего фильтр-пресса нами достигается полный вывод микроники и глинистых частиц из 
водооборота фабрики. 

Следует отметить, что с фильтратом выносится определенное количество флокулянта, который будет 
содействовать осаждению и осветлению воды в пластинчатом сгустителе. 

Использование Контура чистой воды не влечет за собой увеличения расхода реагентов, так как они 
рассчитываются по отношению к содержанию твердого в исходном шламе фабрики. 

Описание процесса: 
Фильтрат ленточного фильтр-пресса, содержащий несфлокулированные микрочастицы, 

проскочившие через ячейку фильтровального полотна гравитационной зоны, через мутномер и расходомер 
поступает на пластинчатый сгуститель. 

Микрочастицы в пластинчатом сгустителе уплотняются и в виде более крупных частиц направляются 
посредством шнекового насоса в башенный смеситель, попутно через динамический смеситель в поток 
шлама вводится флокулянт. 

В открытый резервуар чистой воды поступает перелив с пластинчатого сгустителя и (в случае 
необходимости) техническая вода из существующей (на фабрике) магистрали технической воды. 

Из резервуара вода с помощью центробежного насоса поступает на доочистку в самопромывной 
автоматический фильтр, состоящий из двух блоков очистки, работающих попеременно и резервуара 
промывной воды, одновременно являющего накопительной емкостью. 

После самопромывного автоматического фильтра чистая вода поступает в накопительную емкость. 
Из накопительной емкости очищенная вода (с содержанием твердой фазы до 50мкм) может быть 

подана в отделение реагентного хозяйства (на приготовление флокулянта), на промывку лент фильтр-пресса 
или направлена по трубопроводу на нужды фабрики. Направление воды на самопромывной фильтр после 
пластинчатого сгустителя связано с наличием частиц, чей удельный вес равен 1 или даже меньше 

Грязная вода с промывки самопромывного фильтра направляется в голову процесса обезвоживания. 
В случае нехватки воды внутри Контура, в резервуар чистой воды добавляется необходимое 

количество технической воды из магистрали воды фабрики. 
Таким  образом, контур чистой воды позволяет создать замкнутую водно-шламовую схему участка 

обезвоживания, практически, исключая подачу технической воды с фабрики и сводя к минимум проскок 
твердого из отделения сгущения и обезвоживания. 
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Система «ШЛАМ . Специалистами нашего 
Предприятия была разработана и успешно внедрена 
на нескольких объектах система автоматического 
учета и дозирования флокулянта в зависимости от 
количества твердого, содержащегося в исходной 
пульпе. 

Данная   разработка была реализована по 
причине достаточно часто возникающей проблемы 
нестабильного содержания твердого в исходной 
пульпе, что в свою очередь усложняет процесс 
дозирования реагентов, зачастую приводя к их 
неоправданному перерасходу. 

Система  ШЛАМ представляет собой цепь 
приборов учета и датчиков, связанных в единую систему с программным модулем, отслеживающим 
количество твердого в исходной пульпе и дозирующим необходимое количество реагента. Все измерения 
ведутся в режиме реального времени, что позволяет оперативно реагировать на изменение входных данных. 

Система ШЛАМ позволяет снизить удельный расход флокулянта на 20% в год. 
 

В 2012 году специалистами нашего Предприятия 
был спроектирован и выпущен трехметровый фильтр-
пресс ФПП-3000Мч, который смог доказать свое 
превосходство над трехметровым прессом зарубежного 
производства в ходе сравнительных испытаний в 
условиях действующего производства. 

В результате испытаний ленточный фильтр-пресс 
ФПП-3000Мч показал лучшие показатели работы. Ниже 
приведены средние значения результатов испытаний: 

 
 
 

 Таблица  2  
Результаты испытаний 

Ленточный фильтр-пресс ФПП-3000Мч (результаты испытаний) 

Содержание твердого в питании 
фильтр-пресса, г/л 

Влага обезвоженного 
продукта (кека), % 

Производительность фильтр-
пресса по сухому весу, т/ч 

435,5 30,9 32,1 
 
Трехметровые машины производства ДАКТ-Инжиниринг в настоящее время успешно 

эксплуатируются на многих производственных предприятиях России. За время эксплуатации они 
зарекомендовали себя как высокопроизводительное, надежное, легкое в эксплуатации и обслуживании 
оборудование. 

 
Камерный фильтр - пресс DAKT 

 предназначены для обезвоживания шлама и фильтрации под 
давлением. 

Фильтр-прессы могут быть выполнены с ручным, 
полуавтоматическим или полностью автоматическим 
управлением. Автоматический фильтр-пресс может быть 
укомплектован камерными или мембранными плитами. 

Применение фильтр-пресса с мембранным пакетом плит 
позволит ускорить процесс фильтрации. Для сжатия 
отфильтрованного кека мембраной, как правило, используется 
сжатый воздух или вода. 

Типы фильтр-прессов: с боковой подвеской плит,с верхней подвеской плит. 
Фильтр-прессы могут быть укомплектованы камерными, мембранными плитами или смешанным пакетом 
плит. Размеры фильтровальных плит: от 250 х 250 мм до 1500 х 2000 мм. 
Площадь фильтрации одного фильтр-пресса: от 1,8 м2 до 650 м2. 
Толщина фильтровальной камеры (толщина кека):от 10 до 50 мм. 
По способу отвода фильтрата фильтр-прессы могут быть:  с открытым отводом фильтрата, с закрытым 
отводом фильтрата. 
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 Фильтр-прессы могут быть оснащены специальным оборудованием:   
- Автоматическая система раздвижения плит с регулируемой скоростью перемещения. 
- Система встряхивание плит, обеспечивающее безупречный сброс коржа с салфеток. 
- Автоматическая система промывки салфеток. 
- Автоматическая система сбора капельной жидкости (наклонные или выдвижные поддоны) 
- Система промывки и просушки кека. 
- Система безопасности и контроля 
Основные достоинства фильтр-прессов DAKT: 
 - Низкая влажность кека, высокая чистота фильтрата, низкое энергопотребление, высокое 

фильтрационное давление, возможность промывки и просушки кека. 
Давление фильтрации: стандартное исполнение до 16 бар, по желанию заказчика возможно 

специальное исполнение фильтр-прессов, с максимальным давлением фильтрации до 30 бар. 
 Области применения:  Коммунальные сточные воды, водоподготовка и водоочистка, химия, 

фармацевтика, обработка камня и бетонные заводы, керамическая и стекольная промышленность, пищевая 
промышленность, текстильная и бумажная промышленность, металлургия . 
 
 Дисковый  фильтр   

 
Основные  характеристики  
• Производительность до 1000 л / сек на единицу 
оборудования. 
• Прочный и компактный дизайн. 
• Материал изготовления нержавеющая сталь 304 или 316. 
• Энергоемкое оборудование, компактность. По габаритам на 
75% меньше, чем традиционные  песчаные фильтры.  
• Оснащен автоматической обратной промывкой. 
Непрерывная фильтрация в процессе обратной промывки.  
• Минимальное техническое обслуживание. Элементы, 
требующие технического 
обслуживания легко доступны. 
•Возможность модульного использования. 
• Модульные фильтрующие элементы. 

 
АО «ДАКТ-Инжиниринг» не останавливается на достигнутом, и в настоящий момент специалисты 

нашего Предприятия ведут разработку новых решений в технологии сгущения и обезвоживания. В скором 
времени вашему вниманию будут представлены новые высокопроизводительные аппараты и 
высокотехнологичные схемы для оптимизации техпроцессов и повышения эффективности работы 
предприятий. 

 
 

ДАКТ-Инжиниринг, ЗАО   
Россия, 109052, г. Москва, ул. Смирновская, д.25 стр.1. 
т.: +7 (495) 710-7322, ф.:  +7  (495) 710-7322 
info@dakt.com   www.dakt .com 
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Плазменно-дуговое углетермическое восстановление лейкоксенового концентрата с  
получением оксидного сырья на основе титана. (ФГБУН Институт металлургии и 

материаловедения им. А.А. Байкова РАН (ИМЕТ РАН))   
  

Федеральное государственное бюджетное учреждение науки Институт металлургии и 
материаловедения им. А.А. Байкова Российской академии наук  (ИМЕТ РАН)  

А.А.Николаев, Д.Е.Кирпичев, А.В.Николаев, А.В.Самохин 
 

 
Введение. Запасы титана, имеющиеся на территории Российской Федерации, могут удовлетворить не 

только внутреннюю потребность в металлическом титане и пигментном диоксиде, но и позволить России 
увеличить объем экспорта титансодержащей продукции. Большая часть титанового сырья на территории 
России сосредоточена в лейкоксеновой руде Ярегского месторождения в республике Коми. Руда содержит 
до 10 % TiO2. В результате обогащения получают два сорта концентрата: содержащих соответственно  50 - 
60 % и 30 – 40 % титана. Концентрат первого сорта пригоден для переработки способом хлорирования, 
переработка концентрата второго сорта известными способами затруднена вследствие высокого содержания 
кремния. В данной работе экспериментально исследована плазменно-дуговая восстановительная плавка 
концентрата второго сорта, в результате которой в одну стадию удаётся существенно очистить концентрат 
от кремния и повысить до приемлемого уровня содержание титана. Суть процесса заключается в  
высокотемпературном плазменно-дуговом восстановлении, при котором  диоксид кремния, содержащийся в 
концентрате, восстанавливается до  летучего монооксида, испаряющегося из концентрата.  При этом в 
отличие от других способов не требуется предварительная подготовка концентрата и не используются 
экологически опасные вещества. Согласно термодинамическому расчету температура восстановления 
должна составлять около Т = 2200 К, а содержание углерода в шихте 10 – 20 %.  При этом энергозатраты 
равны 9,2 ГДж (2556 кВт·ч) на тонну концентрата. 

Методика эксперимента. Эксперименты проводили на лабораторной плазменно-дуговой печи 
мощностью до 100 кВт конструкции ИМЕТ РАН (рис. 1). Печь включает медный охлаждаемый 
цилиндрический тигель диаметром 100 мм и высотой 250 мм. Сверху тигель закрыт металлическим 
охлаждаемым сводом. Через свод проходит электрододержатель с графитовым электродом. 
Электрододержатель и электрод оборудованы осевыми каналами для подачи шихты. Электрододержатель 
подключён к отрицательному полюсу источника электропитания, тигель – к положительному. Для 
предотвращения электрического пробоя между сводом и тиглем через изолирующие вставки установлен 
электрически нейтральный металлический охлаждаемый коллектор, через который подается аргон, не 
позволяющий скапливаться электропроводному материалу в присводовом пространстве.  

электрическая дуга 

_ 

+ 

коллектор продувки 
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пространства печи 

полый 
графитовый 
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Ar 
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Рис. 1. Схема экспериментальной установки 

Плазменную дугу возбуждали касанием, опустив электрод до контакта с графитовым диском, 
помещённым на дно тигля. Толщина диска составляла 5 мм, он служил для защиты тигля от прямого 
воздействия дуги. Возбудив дугу и установив её длину на уровне 15 – 20 мм,  при помощи питателя 
начинали подачу шихты в анодное пятно дуги. Скорость подачи шихты составляла  ≈ 0,5 г/с. Вместе с 
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шихтой в дугу подавали аргон, служивший транспортирующим и плазмообразующим газом. Под 
воздействием дуги шихта плавилась и формировалась ванна расплава.  

На внешней поверхности тигля располагается электромагнитная обмотка (на рисунке не показана), 
при помощи которой создаётся осевое магнитное поле напряжённостью ≈ 105 А/м. Поле способствовало 
перемешиванию расплава и пространственной стабилизации дуги с приданием ей объёмной формы с 
диффузными электродными привязками. 

Высокотемпературный отходящий газ, содержащий SiO, направлялся в теплообменник, в котором 
охлаждался с образованием кремнийсодержащей пыли, оседавшей на фильтре. 

Для наблюдения за плавкой печь оборудована смотровым окном, обдуваемым аргоном против 
запыления. Общий расход аргона, включая электрод и коллектор, составлял до 0,5 н.дм3/с.  

В экспериментах использовали концентрат, содержащий 32,8 % Ti (54,7 % в пересчёте на TiO2) и 17,0 
% Si (36,4 % в пересчёте на SiO2). Остальное -  примеси: оксиды железа, алюминия и другие. 

Результаты и обсуждение. Было проведено три плавки с получением двух конденсированных 
продуктов: слитков в тигле и порошков в фильтре и теплообменнике. Параметры плавок представлены в 
таблице 1. Слитки состояли из оксидного материала, содержание титана в котором достигало 49,2 % (82,1 % 
в пересчёте на TiO2). Увеличение мощности дуги и содержания углерода в шихте способствовало 
уменьшению содержания кремния в слитках, которое в процессе плавок удалось уменьшить почти в пять раз 
по сравнению с исходным концентратом.  

Таблица 1 
Параметры плавок лейкоксен-углеродной шихты  

№ Параметры Плавка № 1 Плавка № 2 Плавка  № 3 
1 Содержание углерода в шихте, % 11,5 20,1 20,1 
2 Мощность дуги,  кВт 10,3 10,0 18,5 
3 Содержание Si в слитке, % 8,8 7,3 3,6 
4 Содержание Si в порошке, % 33,7 45,7 47,5 
5 Энергозатраты, кВт·ч/т 6111 6389 11806 

 
Энергозатраты, полученные в экспериментах, в зависимости от мощности дуги были от  6111 до 

11806 кВт·ч на тонну концентрата. Удельная производительность печи, рассчитанная  как отношение 
скорости подачи шихты к объёму тигля, составляла примерно 20 т/(м3·сут).  

На рис. 2 показаны результаты рентгенографического исследования исходного концентрата и 
материала слитков. Исходный концентрат представлен в основном двумя фазами: TiO2 и SiO2 в виде кварца. 
На рентгенограммах слитков пики TiO2 и SiO2 выражены слабо, так как данные оксиды подвергаются 
восстановлению, а кристаллический SiO2, кроме того, при плавлении может перейти в аморфное состояние.  
При мощности дуги 10,3 кВт и содержании углерода в шихте 11,5 % титан переходит в менее окисленную 
форму Ti3O5. При увеличении мощности дуги и содержания углерода в шихте значительная часть оксидов 
титана восстанавливается до TiO. 
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Рис. 2. Рентгенограммы исходного концентрата и материала слитков. С – содержание углерода в шихте, 

Р – мощность дуги. 
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Выводы. Плазменно-дуговая восстановительная плавка позволяет примерно в пять раз снизить 
содержание кремния в лейкоксеновом концентрате и получить пригодное для дальнейшей переработки 
титансодержащее сырьё, содержащее 49,2 % Ti  и 3,6 % Si. Энергозатраты при плазменно-дуговой плавке 
составляют 6111 – 11806 кВт·ч/т концентрата, удельная производительность печи  20 т/(м3·сут). 

 
Институт металлургии и материаловедения им. А.А. Байкова Российской Академии Наук   
Россия, 119991, г. Москва, Ленинский пр-кт, д. 49 
т.: +7 (499) 135-2060, 135-7170,  ф.: +7 (499) 135-8680 
dym2004@bk.ru  nikolaev@imet.ac.ru  imet@imet.ac.ru   www.imet.ac.ru   
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Предварительный подогрев шихты при выплавке  ферромарганца, тепловой КПД и 
энерготехнологический критерий работы ферросплавной печи.                                             

(Издательство  «Промиздат» ИД «Панорама») 
 

Издательство  «Промиздат» ИД «Панорама»,   
Шкирмонтов Александр Прокопьевич, к.т.н., Главный редактор  

 
 
 

Подогрев шихты перед загрузкой в ферросплавную электропечь значительно улучшает приходную 
часть теплового баланса плавки, что способствует снижению удельного расхода электроэнергии на 1 баз. т 
сплава [1]. Опыт зарубежных стран свидетельствует о положительном опыте в области утилизации тепловой 
и химической энергии отходящих газов при выплавке ферросплавов в электропечах. Существует два 
направления использования тепла в установках для предварительного нагрева шихтовых материалов  перед 
загрузкой их в печь. В производстве ферросплавов подогревается вся шихта или только ее часть. В любом из 
этих случаев обеспечивается повышение начальной температуры шихты, улучшение теплового КПД печи и 
теплового баланса. Расчёты, исследования и промышленные данные показывают, что предварительный 
подогрев шихты до температуры 800-1000°С обеспечивает экономию удельного расхода электроэнергии до 
20-25%  и более. При этом повышается производительность печного агрегата. 

Известен также опыт утилизации тепла отходящих газов  в производстве ферросплавов котлах-
утилизаторах для получения пара и дальнейшего его применения для получения электрической или 
тепловой энергии для печи мощностью 105 МВ·А в Варгоне, Швеция [ 2 ]. Однако, наиболее целесообразно 
использовать вторичные энергетические ресурсы ферросплавного производства в технологических целях 
для предварительного нагрева шихты. Имеется опыт по предварительному нагреву шихты при выплавке 
ферросплавов в Японии, Австралии и Финляндии. 

С позиции энерготехнологического критерия работы ферросплавной печи [3], представляет интерес 
рассмотреть вопрос предварительного подогрева шихты.  Данный комплексный параметр учитывает 
электрический режим, тепловую работу ванны печи, эффективность и технологические особенности 
выплавки ферросплавов и имеет следующий вид: 

 

 
где: Кит   – коэффициент использования мощности трансформатора (загрузки трансформатора); 
cos ϕ -  коэффициент мощности печи; 
ηэл  – электрический КПД; 
ηт   -  тепловой КПД;  
ηизв   – величина извлечения ведущего элемента в сплав. 
  

Энерготехнологический критерий, как комплексный параметр работы ферросплавной печи, может 
быть использован для оценки эффективности работы металлургического агрегата. Основные примеры 
использования энерготехнологического критерия для работы печей приведены в  [3], что может служить 
основой для технологии бережливого производства.  

Выплавку углеродистого ферромарганца проводили на печи мощностью 1200 кВ·А по двум 
вариантам: I – на обычной кусковой шихте; II – на нагретых марганцеворудных окатышах [4]. Общее 
содержание марганца в опытном рудном сырье составляло 33-35 %. Электропечь работала на вторичном 
напряжении 69,5 В и силе тока электрода - 9 кА. Ванна печи имела следующие параметры: диаметр – 1600 
мм; глубина – 850 мм; диаметр распада электродов – 850 мм; диаметр графитированных электродов – 350 
мм. Футеровка подины и стен на высоту 250 мм состояла из угольных блоков, а выше из магнезитового 
кирпича. Особенность выплавки на окатышах состояла в следующем составе навески: окатыши – 200 кг; 
известняк – 20 кг; коксик – 32 кг. Окатыши поступали в печь после обжига с температурой 900-950°С. 
Основные энерготехнологические параметры выплавки ферромарганца по двум вариантам с учётом 
дополнительных электрических параметров типовой печи 1200 кВ·А по данным [5], приведены в табл. 1. 
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 Таблица 1.  

Изменение энерготехнологических параметров выплавки углеродистого ферромарганца на 
традиционной шихте (без подогрева) и на предварительно нагретых марганцеворудных окатышах 

Вариант 
Параметры  I 

(базовый) II 

Используемая мощность печи, кВ·А 1085 1085 
Рабочее напряжение, В 69,5 69,5 
Сила тока электрода, кА 9,0 9,0 
Коэффициент использования мощности трансформатора 0,904 0,904 
Коэффициент мощности печи 0,883 0,883 
Электрический КПД  0,966 0,966 
Тепловой КПД 0,404 0,586 
Производительность, физ. т /сут 4,260 4,602 
Удельный расход материалов, кг/баз. т :   
- марганцевый агломерат, 1 сорт 907 - 
- марганцевый концентрат, 1 сорт 1341 - 
- известняк 800 300 
- стальная стружка 91 - 
- коксик 454 405 
- нагретые окатыши - 3000 
Содержание марганца в сплаве, % 75,6 68,3 
Кратность шлака 1,30 1,35 
Извлечение марганца в сплав 0,680 0,740 
Удельный расход электроэнергии, кВт · ч /баз. т 5430 4300 
Энерготехнологический критерий работы печи 0,2118 0,3343 
   

 
Рассматривая полученные результаты, можно отметить, что предварительный подогрев шихты для 

выплавки ферромарганца значительно улучшает тепловой баланс и тепловой КПД печи с 40,4 до 58,6 %. 
Соответственно, снижается на 20,8 % удельный расход электроэнергии на выплавку 1 т ферромарганца, 
даже при некотором увеличении кратности шлака при использовании предварительно нагретых окатышей. 
Также на 8 % повышается производительность печи. 

Однако, сравнивать технологии выплавки углеродистого ферромарганца, на традиционной кусковой 
шихте и на окатышах проблематично. В данном случае, выплавка на окатышах не достигает своей цели и в 
качестве конечного продукта получается нестандартный сплав с низким содержанием марганца – 68,3 %, 
тогда как нижний предел по ведущему элементу (марганцу) в сплаве должен быть не менее 75 %. 

В целом применение предварительно нагретой шихты для выплавки углеродистого ферромарганца, 
благодаря росту теплового КПД печи и  некоторому повышенному извлечению в сплав, приводит к 
возрастанию энерготехнологического критерия работы ферросплавной печи с 0,2118 до 0,3343, по 
сравнению с плавкой на шихте без предварительного нагрева.  
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3. Каталог конференции  «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2016»  
  

Accusteel Ltd. (Израиль)  
Israel, 42407, HaCarmel St, 6/a4  

т.: +972 98320101, ф:  +972 775410698 
oleg@accusteel-systems.com www.accusteel-systems.com 

 

Акустические компьютерные системы контроля и управления технологическим процессом выплавки 
стали в конвертерах и электродуговых печах. Алгоритм системы основан на физическом принципе.  
Источником информации является шум плавки.  
В результате обработки информации на дисплей компьютера в реальном масштабе времени  
выводится температура и химический состав расплава, а также поведение жидкой фазы. 
 

HACH Россия/СНГ (ООО «Хах Ланге»)   
Россия, 125167, г. Москва, Ленинградский пр-т, 37/9, БЦ «Аэростар Плэйс» 

т.: +7 (495) 664-7505,  ф.:  +7 (812) 320-2053 
info-ru@hach.com     ru.hach.com 

 

HACH – мировой лидер в производстве оборудования и реагентов для анализа питьевой, сточной и 
технологической воды. Обладая многолетним опытом внедрения инновационных технологий в области 
лабораторного анализа и промышленного контроля, HACH создает максимально эффективные решения для 
управления технологическими процессами. В России технологические решения HACH успешно внедряются 
при очистке промышленных и муниципальных стоков, водоподготовке и контроле процесса на 
предприятиях энергетики, в нефтегазовой отрасли, производстве напитков и многих других отраслях. 
 

EMERSON PROCESS MANAGEMENT (АО «ПГ»МЕТРАН»)  
Россия, 454003, г. Челябинск, Новоградский проспект, 15 

т.: +7  (3512) 799 51 52 #1412 
Oleg.Peterimov@emerson.com  www.EmersonProcess.ru   

 

Emerson Process Management  - одна из бизнес-платформ корпорации Emerson, лидер в области 
автоматизации технологических процессов, в т.ч. переработки и реализации продукции в химической, 
нефтегазовой, нефтеперерабатывающей, целлюлозно-бумажной, электроэнергетической, водоочистной, 
металлургической, горнодобывающей, пищевой, фармацевтической и других отраслях промышленности. 
Компания предоставляет заказчикам первоклассные продукты и технологии, а также 
узкоспециализированные услуги по проектированию, консультированию, управлению проектами и 
техническому обслуживанию. К брендам Emerson относятся Bettis™, DeltaV™, Fisher™, Micro Motion™, 
Ovation™ и Rosemount™.  
 
 

Б+Р Промышленная Автоматизация, ООО  
Россия, 119454, г. Москва, проспект Вернадского, д.78, строение 6  

т.:  +7  (495) 657-9501, ф.:  +7  (495) 657-9502 
Office.ru@br-automation.com  www.br-automation.com 

 

Австрийская компания Bernecker+Rainer является одним из крупнейших производителей систем 
промышленной автоматизации в Европе. Все от ПЛК до среды разработки и Распределенной Системы 
Управления.  
 

Бош Рексрот, ООО    
Россия, 141400, г.Химки, Московская область, Вашутинское шоссе, вл. 24 

т.: +7 (495) 560-9595, ф.:  +7 (495) 560-9996 
info@boschrexroth.ru  www.boschrexroth.ru  

 
ООО «Бош Рексрот» является официальным дочерним предприятием Bosch Rexroth AG в России. Bosch 
Rexroth - ведущий мировой производитель промышленной, мобильной гидравлики, электроприводов и 
систем управления, пневматики. ООО «Бош Рексрот» предоставляет все гарантии производителя, сервисное 
обслуживание, проводит обучения, дает консультации по продукции, технические паспорта и инструкции.  
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Группа компаний «Теккноу»     
Россия, 196066, г. Санкт-Петербург, Московский пр. 212, БЦ «Московский», оф. 212 

т.: +7 (812) 324-56-27, 324-56-28, 380-06-94, ф.:  +7 (812) 324-56-29 
msk@tek-know.ru, msk@tekkno.ru 

www.tek-know.ru, www.tekkno.ru, www.metrologia.ru 
 

Основным направлением деятельности является оснащение промышленных предприятий контрольно-
измерительным и метрологическим оборудованием, а также приборами неразрушающего контроля. 
В металлургии компания представлена в области неконтактного измерения температуры, где имеет богатый 
опыт успешных внедрений и широкий спектр решаемых задач. ЗАО «Теккно» (входит в группу компаний 
Теккноу) является прямым эксклюзивным представителями таких мировых брендов отрасли как Raytek, 
Ircon, Optris. Имеет свой сервисный центр и квалифицированный штат сотрудников. Что позволяет 
проводить качественную тех. поддержку и проработку технических решений.  
 

ДАКТ-Инжиниринг, ЗАО   
Россия, 109052, г. Москва, ул. Смирновская, д.25 стр.1. 

т.: +7 (495) 710-7322, ф.:  +7 (495) 710-7322 
info@dakt.com   www.dakt .com  

 
ЗАО «ДАКТ-Инжиниринг» уже более 25 лет специализируется на проектировании, производстве и 
поставках "под ключ" обезвоживающего оборудования для коммунальных и промышленных шламов.  
На собственной производственной базе изготавливаются: 

- ленточные фильтр-пресса; 
- гравитационные столы;  
- пластинчатые (ламельные)  сгустители; 
- станции приготовления и дозирования реагентов;  
- механические решетки непрерывного действия; 
- вакуумные фильтры; 
- камерные  фильтр-пресса; 
- гипербарические фильтры Bokela; 
- насосы; 
- центрифуги;   
- автоматика, автоматизированные системы управления. 

Вся технология разрабатывается с учетом особенностей производства на объекте Заказчика.   
 

КОЯ, ООО    Koja (Финляндия) 
Россия, 190005, г. Санкт-Петербург, пр. Измайловский, д.4 

т.: +7  (921) 658-0049 
kojalcc@koja.fi   www.koja.fi  

 

Koja является крупным европейским производителем вентиляторов и дымососов для технологии 
производства, систем аспирации, фильтрации, транспортировки  газов, приточной и вытяжной вентиляции, 
рекуперации с 1935 года, поставки в Россию – с 80-х годов. Компания имеет два завода в Финляндии. Наше 
представительство в России находится в Санкт-Петербурге – ООО ”КОЯ”. Основными принципами нашей 
работы являются  энергоэффективность и надёжность, которые реализуются благодаря оптимизации 
вентилятора\системы под условия работы Заказчика, что позволяет значительно сэкономить расходы 
клиента. Наши вентиляторы  и дымососы могут работать в любых технологических процессах. 
  
 

Институт металлургии и материаловедения им. А.А. Байкова 
Российской Академии Наук   

Россия, 119991, г. Москва, Ленинский пр-кт, д. 49 
т.: +7 (499) 135-2060, 135-7170,  ф.: +7 (499) 135-8680 

dym2004@bk.ru  nikolaev@imet.ac.ru  imet@imet.ac.ru   www.imet.ac.ru  
 

Главная цель Института состоит в проведении фундаментальных и прикладных научных исследований в 
области металлургии и материаловедения.   
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ИНТЕХЭКО, ООО    
Россия, 105318, г. Москва, а/я 24 

т.: +7 (905) 567-8767,   ф.:  +7 (495) 737-7079 
admin@intecheco.ru   www.intecheco.ru   

 

Одним из основных видов деятельности компании является проведение научно-практических конференций.   
ООО «ИНТЕХЭКО» приглашает руководителей и специалистов предприятий металлургии, энергетики, 
нефтегазовой, химической и цементной промышленности, инжиниринговых и сервисных компаний, 
институтов и производителей различного технологического оборудования принять участие в работе 
промышленных конференций, проводимых  в ГК «ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва). 
 

      
 

          
 

26 апреля 2016 г. – Седьмая Нефтегазовая конференция ЭКОБЕЗОПАСНОСТЬ-2016 
решение вопросов экологической безопасности нефтегазовой отрасли, НПЗ, ГПЗ, вопросы газоочистки, 
водоснабжения, водоподготовки и водоочистки, утилизации попутных нефтяных газов ПНГ, переработка 
отходов, средства индивидуальной защиты персонала, компенсаторы, насосы, арматура и другое 
вспомогательное оборудование экологических установок. 
 

7-8 июня 2016 г. – Восьмая Всероссийская конференция РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-2016 
проектирование и строительство различных объектов электроэнергетики, новейшие технологии для 
модернизации и реконструкции электростанций, ТЭЦ, АЭС, ГРЭС, ТЭС, повышение ресурса и 
эффективности турбин, котлов и другого оборудования, системы автоматизации и приборы КИП, 
оборудование для вентиляции и газоочистки, водоподготовки и водоочистки, переработка отходов, 
антикоррозионная защита, усиление и восстановление оборудования, зданий  и сооружений, современные 
насосы, арматура, компенсаторы, СИЗ и другое оборудование. 
 
27-28 сентября 2016 г. – Девятая Международная конференция ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2016 
уникальное межотраслевое мероприятие в СНГ, охватывающее практически все вопросы газоочистки, 
пылеулавливания, золоулавливания, вентиляции и аспирации (электрофильтры, рукавные фильтры, 
скрубберы, циклоны, вентиляторы, дымососы, конвейеры, пылетранспорт, агрегаты питания 
электрофильтров, пылемеры, газоанализаторы, АСУТП, промышленные пылесосы, фильтровальные 
материалы, оборудование систем вентиляции и кондиционирования).  
 
25-26 октября 2016 г. – Седьмая Межотраслевая конференция ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2016 
лучшие технологии водоснабжения, водоподготовки, водоотведения и водоочистки, различные способы 
обработки воды, подготовка и очистка промышленных сточных вод, фильтрование, абсорбция, 
озонирование, глубокое окисление, нанотехнологии,  подготовка чистой и ультрачистой воды, замкнутые 
системы водопользования, решения  проблем  коррозии в системах оборотного водоснабжения, приборы  
контроля качества воды, автоматизация систем водоподготовки и водоочистки в промышленности.   
 
29 ноября 2016 г. – Седьмая Межотраслевая конференция АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2016 
новейшие решения для автоматизации предприятий энергетики, металлургии, нефтегазовой и цементной 
промышленности, современные информационные технологии, IT, АСУТП, ERP, MES-системы, контрольно-
измерительная техника, газоанализаторы, расходомеры, спектрометры, системы мониторинга, контроля,  
учета  и автоматизации технологических процессов. 
 

Информация о всех конференциях, условия участия, бланки заявок, фотографии, программы и 
сборники предыдущих конференций  представлены на сайте www.intecheco.ru 
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КРОНЕ Инжиниринг, ООО  
443532, Самарская обл.,  Волжский р-н, пос. Стромилово  

т.:  +7 (846) 230-0470,  ф.: +7 (846) 230-0313 
pr@krohne.su  www.krohne.su 

 

КРОНЕ – российская компания с более чем 20-летним опытом работы в нашей стране.  
Наше производственное предприятие – ООО «КРОНЕ-Автоматика» -  расположено в г.Самара. В 2015 году 
был открыт новый  ультрасовременный производственный комплекс,  где созданы все условия для выпуска 
технологичных, высокоточных, современных контрольно-измерительных приборов КРОНЕ, производство 
которых обеспечит вклад в реализацию государственной программы импортозамещения: 
Расходомеры ультразвуковые: UFM530HT (высокотемпературная версия) 
OPTISONIC3400 (врезной трехлучевой ультразвуковой расходомер) 
UFM 3030 (трехлучевой ультразвуковой расходомер) 
Расходомеры вихревые: OPTISWIRL4070 
Расходомеры электромагнитные: OPTIFLUX2000/OPTIFLUX4000 
Уровнемеры рефлекс-радарные: OPTIFLEX1300 
Уровнемеры радарные: OPTIWAVE6300/OPTIWAVE7300 
Уровнемеры буйковые: BW25 
Уровнемеры байпасные: BM26 
Объемно-динамическая установка REFERENCE TOWER PSTR04 позволит метрологически обеспечить 
производство в России расходомеров диаметром до 1600 мм и с расходом 2,52…10 000 м3/ч при их выпуске 
и в эксплуатации.       

 
 

Мультифильтр, ЗАО  
Россия, 194044, г. Санкт-Петербург, Большой Сампсониевский пр., 64 

т.: +7 (812) 336-6051,  ф.: +7 (812) 363-1691 
info@multifilter.ru  www.multifilter.ru   

ЗАО «Мультифильтр» оказывает инжиниринговые услуги по аспирации и промышленной вентиляции, 
предлагает современные высокоэффективные технические решения по очистке воздуха и газов. 
Разработка и изготовление уникального оборудования: воздушные фильтры и пылеуловители для систем 
аспирации и промышленной вентиляции, а также комплексные воздухоочистительные устройства (КВОУ). 
Поставка, монтаж и техническое обслуживание высокотехнологичного промышленного оборудования, 
воздухоочистительных устройств, пылеуловителей, воздушных фильтров, фильтрующих элементов и 
фильтрующих материалов. 
 

НПП Компенсатор, ПАО   
Россия, 198096, г. Санкт-Петербург, ул. Корабельная, д. 6 
т.: +7 (812) 784-9692,  784-1669,  ф.:  +7 (812) 784-9730 

mail@kompensator.ru   www.kompensator.ru  
 

35 лет создаем и серийно производим сильфонные компенсаторы и сильфонные компенсационные 
устройства диаметром от 50 до 5000 мм на давления до 20 МПа, которые  успешно эксплуатируются в 
тепловых сетях, на предприятиях нефтедобывающей и нефтеперерабатывающей промышленности, 
металлургической промышленности, в судостроительной и аэрокосмической промышленности, 
теплофикации, а также в энергетическом машиностроении (турбинное оборудование, реакторы для АЭС, 
котельное оборудование). 
ПАО «НПП «Компенсатор» имеет все необходимые для разработки и производства продукции лицензии и 
сертификаты. 
В структуру предприятия входят конструкторско-технологические подразделения, серийное производство, 
испытательный центр, орган по сертификации.  
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 Спектроника, ООО   
Россия, 129226, г. Москва, ул. Докукина, д.16, стр.1 

т.: +7 (495) 221-6763, ф.:  +7 (499) 187-0722 
info@spektronika.ru gorelov@spektronika.ru www.spektronika.ru   

Оснащение лабораторий контроля качества и экологического контроля. Разработка и аттестация методик 
анализа, научная поддержка, сервисное обслуживание оборудования.    
 

ТД Элма, ООО   
Россия, 195267, г. Санкт-Петербург, пр. Просвещения, 85 

т.: +7 (812) 490-75-03, ф.:  +7  (812)490-75-03 
info@td-elma.ru www.td-elma.ru  

 
ООО "ТД "Элма" на протяжении 11 лет обеспечивает рынок широким ассортиментом химически 
стойкого оборудования для различных отраслей промышленности. При компании создан сервисный 
центр, а также производственный отдел, занимающийся выпуском и разработкой новых видов насосов. 
Продукция поставляется под зарегистрированной  торговой маркой "Астерион". Наши специалисты 
профессионально и быстро подберут необходимое  оборудование  и организуют его доставку удобным 
для Вас способом по всей территории РФ и Белоруссии. 
Продукция компании: Бочковые насосы. 
Мембранные насосы. 
Ручные насосы. 
Центробежные насосы с магнитной муфтой и торцевым уплотнением. 
Фильтровальные установки и фильтры к ним. Тефлоновые нагреватели для агрессивных 
жидкостей.  
 
 

 
 

ТИ-СИСТЕМС, ООО  
Россия, 141006, Московская область, г. Мытищи, Волковское шоссе, владение 5а, стр. 1, 

Бизнес-центр "ВОЛКОВСКИЙ"  
т.: +7 (495) 500-7154, 500-7155, 748-9626, 748-9127 

info@tisys.ru   www.tisys.ru www.tisys.kz   www.tisys.by 
  

Компания ООО "ТИ-СИСТЕМС" открыто на базе и как партнерская структура группы компаний 
"ТЕПЛОМИР". Наши специалисты уже более 20 лет работают в сфере поставок различного 
технологического оборудования, инжиниринга и выполнения пуско-наладочных работ для предприятий и 
организаций России и стран СНГ. 
Накоплен богатый опыт взаимодействия с ведущими российскими и европейскими машиностроительными 
предприятиями-производителями, инжиниринговыми компаниями и научными центрами. Компания 
является прямым дистрибутором более 40 зарубежных производителей оборудования и услуг для 
индустриальных применений. 
Основным направлением деятельности «ТИ-СИСТЕМС» является предоставления услуг в сфере 
проектирования, изготовления и поставки специального технологического оборудования, различных видов 
печей, горелок и тепловых агрегатов, котельного и энерготехнологического оборудования, систем 
теплообмена для подогрева и охлаждения, вспомогательного оборудования для обвязки и эксплуатации 
печей и котлов, поставки систем пожаротушения, промышленных компенсационных устройств, средств 
индивидуальной защиты персонала, технологических трубопроводов и элементов, насосов, арматуры и 
соединительных элементов, запасных частей, а также услуг по реконструкции действующих объектов и 
систем. 
В объем работ компании входят полный комплекс услуг: проведение расчетов, выбор конструкции 
технологического оборудования, разработка проекта, совместно с предприятиями-производителями, 
согласование его с Заказчиком, инжиниринговыми компаниями и надзорными органами, изготовление и 
поставка на объект в любую точку СНГ, строительно-монтажные и пуско-наладочные работы, обучение 
персонала.  
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ФИНГО-КОМПЛЕКС, ООО   
Россия, г. Москва, Протопоповский пер, 25Б 

т.: +7  (495) 777- 3339 
info@plcf.ru    Fingo.ru   

 
Ведущий производитель и поставщик пылегазоочистного оборудования для всех отраслей 
промышленности: 
-электрофильтры 
-рукавные фильтры 
-скрубберы 
-циклоны 
 
Проектирование, производство, поставка, пусконаладка, гарантийное и послегарантийное 
обслуживание. 
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4. Информационные спонсоры конференции   
 
  
 

 
 

Metal Russia, журнал 
Издатель OOO «Медиа Тайп» 

Россия, 117208, г. Москва, Сумской проезд, 8 корп 3 
т.: +7 (495) 504-8287, 998-5858; 

  info@mgorod.com    metalrussia@mail.ru   www.mgorod.com 
 

«MetalRussia» — ежемесячный журнал о металлургическом бизнесе, 
ориентированный на руководителей и специалистов отрасли. 
Издание освещает производственные вопросы черной и цветной металлургии, горного дела, редких и 
драгоценных металлов, описывает рынок оборудования и металлов, экологию производства, материалы и 
технологии. 
Среди получателей журнала - большинство металлургических заводов РФ и СНГ, представительства 
иностранных компаний и торгово-промышленные палаты иностранных государств, производители и 
поставщики материалов, оборудования и горной техники, торговые компании. 
 

 
Водоочистка, журнал   
т.: +7 (495) 664-27-46 

подписка: (495) 749-2164, 211-5418, ф.: +7 (499) 346-2073  
podpiska@panor.ru  aps@panor.ru  vodoochistka@mail.ru  www.panor.ru 

 

Ежемесячное издание для специалистов в области водоочистки, водоподготовки и водоснабжения.      На 
страницах издания — современные технологии и новые разработки в области очистки воды и улучшения ее 
качества, методы санации трубопроводов водоснабжения и водоотведения; технологии очистки сточных вод 
от биогенных элементов, очистки воды азонированием; электроимпульсные технологии обеззараживания 
природной и сточной воды; технологические схемы ионнообменной очистки воды; мембранные технологии 
водоподготовки, а также современные отечественные конкурентноспособные обратноосмотические, нано- и 
микрофильтрационные установки и технологии.   
 

 

 
Главный инженер,  журнал    

т.: +7 (495) 664-2746 
подписка: (495) 749-2164, 211-5418, ф.: +7 (499) 346-2073  

podpiska@panor.ru  www.panor.ru 
 

Производственно-технический журнал  для   специалистов  высшего звена, членов совета директоров,  
главных инженеров, технических директоров и других представителей высшего технического  менеджмента 
промпредприятий.  В каждом номере - вопросы  антикризисного  управления производством,  поиска и  
получения заказов,  организации производственного процесса, принципы планирования производства, 
методы повышения качества продукции и её конкурентноспособности,   практика управления техническими 
проектами и производственными ресурсами,  способы решения различных производственных задач, опыт 
успешных инженерных служб отечественных и зарубежных предприятий. Публикуются  материалы, 
необходимые для повседневной деятельности технического  руководства промпредприятий.  
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ГОРНЫЙ ЖУРНАЛ КАЗАХСТАНА    
Республика Казахстан,  050026, г. Алматы,  ул. Карасай батыра, 146, 4 этаж, оф. 401, 

т.: +7 (727) 375-44-96 Yuliya.Bocharova@interrin.kz  Tatyana.Dolina@interrin.kz  
Irina.Pashinina@interrin.kz http://minmag.mining.kz/ 

 

«Горный журнал Казахстана» – специализированный научно-технический и производственный журнал. 
Издается с 2003 года тиражом 1500 экземпляров с аннотацией публикуемых материалов на казахском, 
русском и английском языках. Периодичность – 12 выпусков в год. 
Распространяется по Казахстану, странам ближнего и дальнего зарубежья, широко представлен на 
Международных выставках и конференциях. Подписка осуществляется по каталогам АО «Казпочта», ТОО 
«Эврика – Пресс», ТОО «Агентство «Евразия пресс», ООО «Урал-Пресс Екатеринбург» (Россия). 
Подписной индекс – 75807.   
 
 
 

 
Компрессорная техника и пневматика, журнал      

Россия, 107258, г. Москва, ул. 1-я Бухвостова,12/11,  корп. 17 
т.:  +7 (495) 223-6635,  ф.:  +7  (495) 223-6635 

info@chemtech.ru  www.chemtech.ru 
  

Научно-технический журнал. Освещает вопросы разработки, изготовления и эксплуатации компрессорной 
техники и пневматических систем, а также оборудования на их базе. Основные рубрики: «Техника», 
Модернизация и ремонт», «Диагностика и мониторинг», «Технологии». Не имеет аналогов в России и 
других странах СНГ. Включен в перечень ВАК РФ. Распространяется в России, СНГ и за рубежом по 
подписке, на профильных конференциях, семинарах и выставках. Форматы: бумажный и электронный.   
   

 
МЕТАЛЛУРГ, журнал 

Россия, 105005, г. Москва, 2-я Бауманская ул., д. 9/23 
т.: +7 (495) 777-9561, 926-3881,  ф.: +7 (495) 926-3881, 777-9524 

 info@metallurgizdat.com   www.metallurgizdat.com 
 

Издание для специалистов горнодобывающего комплекса, металлургии черных, цветных и специальных 
металлов и сплавов.  Журнал выходит 1 раз в месяц, издается с 1956 года.  Тираж 1800 экз.  
Объем 100 страниц. Формат А4 (290х210 мм). 
Основная тематика 
• состояние горно-металлургического комплекса,  
• экономика и маркетинг,  
• профессиональная подготовка, 
• научно-технические разработки, современные технологии, 
• презентация фирм,  
• автоматизация и управление,  
• охрана труда, охрана окружающей среды, 
• ресурсосбережение, 
• качество материалов и продукции,  
• диагностика и ремонт оборудования,  
• новости зарубежной техники,  
• история металлургии 
Журнал переводится на английский язык фирмой SPRINGER. Распространяется по подписке в СНГ и 15 
странах мира. Подписной индекс 70535. 
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Техсовет, журнал 

Журнал «ТехСовет» - путеводитель по эффективным техническим решениям 
Россия,  620075, г. Екатеринбург, ул. Луначарского, 81, оф.1006   

т.:  +7 (343) 287-5034 
tekhsovet@mail.ru  www.tehsovet.ru 

 

Полноцветный ежемесячный журнал.   Двенадцать лет на рынке Тираж: 12 000 экз., объем  48-110 полос. 
«ТехСовет» рассказывает о технологиях, машинах и оборудовании, материалах, услугах промсервиса. 
Проблемы рассматриваются с точки зрения новизны, актуальности и эффективности. Главная задача – 
помочь компаниям в выборе продукции, услуг, надежных партнеров по бизнесу. 
Рубрики: Энергетика, Промзона, Нефтегазовый комплекс, Строительство, Спецтехника  
 
 

 
Химическая техника, журнал 

Россия, 107258, г. Москва, ул. 1-я Бухвостова,12/11, корп. 17 
т.:  +7 (495) 223-66-35,  ф.:  +7 (495) 223-66-35 

info@chemtech.ru  www.chemtech.ru 
  

Межотраслевой ежемесячный журнал для руководителей и главных специалистов промышленных 
предприятий. Информационный партнер Совета главных механиков Основные рубрики: «Оборудование», 
«Модернизация и ремонт», «Безопасность и надежность», «Защита от коррозии», «Контроль и 
диагностика», «Ресурсосбережение». Распространяется в России, СНГ и за рубежом по подписке, на 
профильных конференциях, семинарах и выставках. 
Форматы: бумажный и электронный. 
 

 
Химическое и нефтегазовое машиностроение, журнал 

Международный ежемесячный научно-технический и производственный журнал 
Россия, 105066, Москва, ул. Ст. Басманная, 21/4, МГУИЭ 

т: +7 (499) 267-0764   
himnef@mami.ru  www.himnef.ru 

 

 

Тематика журнала:  исследования, конструирование, расчеты, опыт 
эксплуатации химического и нефтегазового оборудования, криогенной 
техники и холодильного оборудования, компрессоров, насосов и 
промышленной трубопроводной арматуры; промышленная экология; 
материаловедение и защита от коррозии; безопасность, диагностика, 
ремонт оборудования нефтегазовой и химической отраслей; 
стандартизация и сертификация.  
Индекс подписки журнала:  
по каталогу Агенства «Роспечать» – 71042;  
по объединенному каталогу «Пресса России» – 38589.  
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Экологический вестник России, журнал   
Россия, Россия, 127521, г. Москва, Старомарьинское шоссе, д. 22 оф. 28 

т.:  +7 (495) 618-29-83;  +7 (985) 760-90-25; +7 (925) 518-58-20. 
  ecovest@ecovestnik.ru  www.ecovestnik.ru 

 

Научно-практический журнал. Наилучшие доступные технологии и оборудование, информация по 
широкому спектру проблем нефтегазохимического комплекса от разведки и добычи до переработки, 
транспортировке, хранению и потреблению углеводородов, а также аналитика и прогнозы ТЭК, обеспечение 
энерго- и экобезопасности, законо- и нормотворчество, устойчивое развитие в нефтегазохимическом 
комплексах. Сфера обращения с отходами, водо- и теплообеспечение, ЖКХ, альтернативная энергетика, 
изменение климата, экологические нормы и правила, экомониторинг, экоменеджмент, экологические аудит 
и страхование. 
Основные разделы: «Нефть. Газ. Химия: ООС», «Обращение с отходами», «Водообеспечение. Тепло. 
ЖКХ», «Экотехнологии и оборудование», «Экономика и Экология», «ООС: Инновационный опыт 
компаний», «ООС: Законы. Нормы. Правила», «Образование. Повышение квалификации». 
 

 
ЭНЕРГО-ПРЕСС, Информационное агентство   
Россия, 111250, г. Москва, ул. Красноказарменная, д. 14 

т.: +7 (495) 362-7387, (495) 362-7589,  ф.: +7 (495) 362-7387 
avs@energo-press.ru   www.energo-press.info 

 

Обеспечение руководителей и специалистов предприятий электроэнергетики и энергомашиностроения 
необходимой им профессиональной информацией, помещаемой в периодических изданиях, которые 
рассылаются по электронной почте: 
 
Газета «ЭНЕРГО-ПРЕСС» (выпускается еженедельно с октября 1995 г., номер госрегистрации ЭЛ № 77–
6259) – содержит оперативную информацию, в том числе: 
• документы по техническим, экономическим и организационным вопросам, которыми должен 

руководствоваться производственный персонал для обеспечения надежной и эффективной работы 
энергопредприятий; 

• материалы, отражающие достигнутый положительный опыт по совершенствованию материально-
технической базы и организации работ в электроэнергетике; 

• материалы, посвященные охране труда и профилактике производственного травматизма. 
 
Научно-технический журнал «НОВОЕ В РОССИЙСКОЙ ЭЛЕКТРОЭНЕРГЕТИКЕ» (выпускается 
ежемесячно с 1998 г., перерегистрирован 14.09.2010, номер госрегистрации ИА № ФС77-41829) – содержит 
документы и научно-технические статьи по следующим направлениям: 
• процессы развития электроэнергетики; 
• основные положения технической политики в энергетической отрасли; 
• главные направления совершенствования материальной базы энергопредприятий; 
• передовой производственный опыт; 
• новые законченные научные разработки теоретического и практического характера; 
• новые подходы и мероприятия по совершенствованию охраны труда производственного персонала 

энергопредприятий. 
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5. Календарь промышленных конференции ООО «ИНТЕХЭКО»    
 

 
26 апреля 2016 г. – Седьмая Нефтегазовая конференция ЭКОБЕЗОПАСНОСТЬ-2016 
решение вопросов экологической безопасности нефтегазовой отрасли, НПЗ, ГПЗ, вопросы газоочистки, 
водоснабжения, водоподготовки и водоочистки, утилизации попутных нефтяных газов ПНГ, переработка 
отходов, средства индивидуальной защиты персонала, компенсаторы, насосы, арматура и другое 
вспомогательное оборудование экологических установок. 

 

 

7-8 июня 2016 г. – Восьмая Всероссийская конференция РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-2016 
проектирование и строительство различных объектов электроэнергетики, новейшие технологии для 
модернизации и реконструкции электростанций, ТЭЦ, АЭС, ГРЭС, ТЭС, повышение ресурса и 
эффективности турбин, котлов и другого оборудования, системы автоматизации и приборы КИП, 
оборудование для вентиляции и газоочистки, водоподготовки и водоочистки, переработка отходов, 
антикоррозионная защита, усиление и восстановление оборудования, зданий  и сооружений, современные 
насосы, арматура, компенсаторы, СИЗ и другое оборудование. 
 

 
27-28 сентября 2016 г. – Девятая Международная конференция ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2016 
уникальное межотраслевое мероприятие в СНГ, охватывающее практически все вопросы газоочистки, 
пылеулавливания, золоулавливания, вентиляции и аспирации (электрофильтры, рукавные фильтры, 
скрубберы, циклоны, вентиляторы, дымососы, конвейеры, пылетранспорт, агрегаты питания 
электрофильтров, пылемеры, газоанализаторы, АСУТП, промышленные пылесосы, фильтровальные 
материалы, оборудование систем вентиляции и кондиционирования).  
 

 
25-26 октября 2016 г. – Седьмая Межотраслевая конференция ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2016 
лучшие технологии водоснабжения, водоподготовки, водоотведения и водоочистки, различные способы 
обработки воды, подготовка и очистка промышленных сточных вод, фильтрование, абсорбция, 
озонирование, глубокое окисление, нанотехнологии,  подготовка чистой и ультрачистой воды, замкнутые 
системы водопользования, решения  проблем  коррозии в системах оборотного водоснабжения, приборы  
контроля качества воды, автоматизация систем водоподготовки и водоочистки в промышленности.   
 

 
29 ноября 2016 г. – Седьмая Межотраслевая конференция АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2016 
новейшие решения для автоматизации предприятий энергетики, металлургии, нефтегазовой и цементной 
промышленности, современные информационные технологии, IT, АСУТП, ERP, MES-системы, контрольно-
измерительная техника, газоанализаторы, расходомеры, спектрометры, системы мониторинга, контроля,  
учета  и автоматизации технологических процессов. 
 

Информация о всех конференциях, условия участия, бланки заявок, фотографии, программы и 
сборники предыдущих конференций  представлены на сайте www.intecheco.ru 
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ВОСЬМАЯ МЕЖОТРАСЛЕВАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ

«ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2017»
г. Москва, 24-25 октября 2017 г., ГК “ИЗМАЙЛОВО”

ВОСЬМАЯ МЕЖОТРАСЛЕВАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ

«АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2017»
г. Москва, 28 ноября 2017 г., ГК “ИЗМАЙЛОВО”

ДЕВЯТАЯ ВСЕРОССИЙСКАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ

«РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-20 7»1
г. Москва, 6-7 июня 2017 г., ГК “ИЗМАЙЛОВО”

ВОСЬМАЯ МЕЖОТРАСЛЕВАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ

«АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА-2017»
г. Москва, 29 марта 2017 г., ГК “ИЗМАЙЛОВО”

ДЕСЯТАЯ МЕЖДУНАРОДНАЯ МЕЖОТРАСЛЕВАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ

«ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2017»
г. Москва, 6-27 сентября 2017 г., ГК “ИЗМАЙЛОВО”2
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