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Воспроизведение и распространение сборника докладов без согласия ООО «ИНТЕХЭКО» преследуется в соответствии 
с Федеральным законодательством РФ.  При цитировании, перепечатке и копировании материалов Сборника докладов 
обязательно указывать сайт и название компании организатора конференции - ООО «ИНТЕХЭКО», www.intecheco.ru  - 
т.е. должна быть ссылка: "По материалам XI Международной конференции «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019», 
проведенной ООО «ИНТЕХЭКО» 26 марта 2019г. в ГК «ИЗМАЙЛОВО». Дополнительную информацию о всех 
конференциях ООО «ИНТЕХЭКО» см. на сайте www.intecheco.ru " 
 

Часть информации Сборника докладов и Каталога взята из материалов предыдущих конференций, проведенных 
ООО «ИНТЕХЭКО». Авторы опубликованной рекламы, статей и докладов самостоятельно несут ответственность за 
соблюдение авторских прав, достоверность приведенных сведений, точность данных по цитируемой литературе и 
отсутствие данных,   не подлежащих открытой публикации.   
 

Мнение оргкомитета  и  ООО «ИНТЕХЭКО» может не совпадать с мнением авторов рекламы, статей и докладов.  
Часть материалов Сборника докладов и Каталога опубликована в порядке обсуждения… 
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Ни в каком случае оргкомитет конференции и ООО «ИНТЕХЭКО» не несут ответственности за любой ущерб, включая 
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докладов и Каталога.  
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1. Участники XI конференции «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019» 
 
 
 

  
Организатор конференции - ООО «ИНТЕХЭКО»: 

 

 

        

ООО «ИНТЕХЭКО» в цифрах:  
более 10 лет опыта организации выставок и конференций;  

более 60 организованных мероприятий;  
более 8000 делегатов конференций;  

свыше 30 стран - география компаний участников;  
более 50 журналов и газет - среди партнеров. 

 
 

Информационные спонсоры конференции: 
  

Информационными спонсорами конференции «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019» выступили журналы: 
Экологический вестник России, MetalRussia, Оборудование Разработки Технологии, Химическое и 
нефтегазовое машиностроение, ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА, МеталлТрейд, ТОЧКА ОПОРЫ, Журнал главного 
инженера, Инженер и промышленник сегодня, Горный журнал Казахстана, Добывающая промышленность, 
Вестник промышленности, бизнеса и финансов, Основные Средства, ТехСовет премиум, интернет-порталы: 
Enegoatlas.ru, Металл.Life, Infonedra.kz, ИД Руда и Металлы. 
 

    
 

       
 

        
 

    
 
 
 

Участники конференции: 
 

Участие в XI Международной конференции «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019» заявили: 
ООО «2Н АКВА», АО «АК Алтыналмас» (Республика Казахстан), АО «Алмалыкский ГМК» (Узбекистан), 
ПАО «Ашинский металлургический завод», АО «Боровичский комбинат огнеупоров», ООО «ВЕЗА», 
АО «Выксунский металлургический завод», ПАО «ГМК «Норильский никель», ООО «ГЕВИТ» (НПК)», 
ООО «Группа Ай-Эм-Си», ПАО «Запорожсталь» (Украина), ООО «Институт Гипроникель», 
ООО «ИНТЕХЭКО», ТОО «Казахмыс Смэлтинг» (Республика Казахстан), ООО «Ключевская 
обогатительная фабрика», АО «Кондор-Эко», АО «МАЙ ПРОЕКТ», АО «Металлургический завод 
«Петросталь», ТОО «НИИЦ ERG» (Республика Казахстан), ООО «НПО Лаборатория специальных сталей и 
сплавов», АО «НПП «Компенсатор», ООО НПФ «АВТЭК», ООО «НПФ «КОМТЕРМ», ООО «НТЦ «Бакор», 
АО «Объединенная металлургическая компания», ПАО «Северсталь», ООО «СервисСофт Инжиниринг», 
АО «СовПлим», ОАО «Соликамский магниевый завод», АО «Сукремльский чугунолитейный завод», НЧОУ 
ВО «Технический Университет УГМК», ООО «ТИ-СИСТЕМС», АО «ТНК «Казхром» (Республика 
Казахстан), ОАО «Уральский институт металлов», АО «Уралэлектромедь», АО «Центр технологии 
судостроения и судоремонта», ОАО «ЧЕЛЯБГИПРОМЕЗ», ООО «Эко Бридж» и другие компании.  
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2. Сборник докладов «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019»   
 

Автоматический мониторинг промышленных выбросов и атмосферного воздуха. 
(ООО «Группа Ай-Эм-Си») 

 
ООО «Группа Ай-Эм-Си», Панков Евгений Алексеевич, Генеральный директор 

 
Все последние годы выбросы промышленных предприятий в РФ являются главным источником 

загрязнения атмосферного воздуха. Согласно данным Государственного Доклада Министерства природных 
ресурсов и экологии России о состоянии окружающей среды, в 2017 году на их долю приходится 54,5% всех 
загрязнений, или 17, 477 млн. т вредных выбросов, из них 1,7 млн. т (~ 9,7%) составляют твердые вещества. 
За 7 лет, с 2010 по 2017 г.г. общий объем выбросов от стационарных источников сократился на 11%.  

В то же время, значительную долю выбросов загрязняющих веществ в атмосферный воздух 
составляют выбросы автомобильного транспорта, их общий объем за период с 2010 по 2017 г.г. увеличился 
на 14%. Во многих городах выбросы загрязняющих веществ от автотранспортных средств многократно 
превышают таковые от стационарных источников. Так, в г. Москве доля выбросов от автомобилей почти в 
16,3 раза превышает валовые выбросы стационарных источников, в г. Санкт-Петербурге – в 5,4 раза, в 
Татарстане выбросы автомобилей превышают выбросы промышленных предприятий на 22% [1].  

Загрязнение атмосферного воздуха является одной из главных проблем многих российских городов. 
В 44 российских городах, где проживает более 13,5 млн. чел. (или 12% городского населения РФ) уровень 
загрязнения воздуха характеризуется как высокий или очень высокий. Практически половина населения 
России живет в условиях неудовлетворительного качества атмосферного воздуха.  

Вместе с выбросами автотранспорта, на каждого жителя нашей страны в 2017 году пришелся 
примерно 225 кг загрязняющих веществ. 

 
Система непрерывного мониторинга выбросов предприятий 

В связи с вступившими в силу в 2015 г. изменениями в природоохранном законодательстве 
Российской Федерации, все предприятия, имеющие источники выбросов I категории опасности 
(оказывающие значительное негативное воздействие на окружающую среду) начиная с 1 января 2019 г. в 
течение 3-х лет обязаны установить автоматические средства непрерывного контроля концентраций и 
объема выбросов загрязняющих веществ, а также средства фиксации и передачи информации в центр 
государственного экологического мониторинга. 

Согласно Постановлению Правительства РФ № 1029 от 28.09.2015 г., установлены критерии, на 
основании которых осуществляется отнесение источников выбросов к объектам I, II, III или IV категорий. К 
источникам I категории отнесены следующие объекты: 
• коксохимические предприятия; 
• предприятия нефтегазовой отрасли (добыча нефти и газа, производство нефтепродуктов, переработка 
газа); 
• горно-обогатительные предприятия; 
• предприятия теплоэнергетического комплекса; 
• предприятия цветной и черной металлургии (с учетом производительности); 
• предприятия цементной промышленности; 
• предприятия стекольной промышленности; 
• предприятия химической промышленности; 
• мусоросжигательные заводы; 
• объекты очистки сточных вод; 
• определенные категории объектов текстильной промышленности. 

 
Министерством природных ресурсов и экологии России опубликован проект Постановления 

Правительства РФ «Об определении перечня стационарных источников и перечня вредных (загрязняющих) 
веществ, подлежащих контролю посредством автоматических средств измерения и учета объема или массы 
выбросов вредных (загрязняющих) веществ в атмосферный воздух, концентрации вредных (загрязняющих) 
веществ в таких выбросах». Согласно данного проекта Постановления «система автоматического 
мониторинга должна обеспечивать непрерывный круглосуточный контроль объемного расхода и 
температуры отходящих газов, производить расчет объема или массы выбросов, а также передавать 
информацию в Государственный фонд данных Государственного экологического мониторинга или в 
органы государственной власти субъектов Российской Федерации, осуществляющие государственный 
экологический мониторинг».  

В соответствии с проектом, на источниках выбросов I категории (в зависимости от видов отраслей 
промышленности) должны автоматически контролироваться выбросы следующих компонентов: 

• взвешенные вещества (пыль),  
• оксид азота (в пересчете на диоксид),  
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• оксид углерода,  
• диоксид серы,  
• фториды,  
• аммиак,  
• сероводород,  
• ацетон,  
• бензол 
• ксилол,  
• толуол,  
• хлористый водород,  
• оксид железа,  
• предельные углеводороды,  
• метилмеркаптан,  
• диметилсульфид,  
• диметилдисульфид. 

 
С помощью автоматических систем контроля промышленных выбросов CEMS предприятия смогут 
определять: 

• неорганические вещества: CO2, CO, SO2, NO, NO2, О2  
• коррозионные газы: HF, HCl, HCN  
• органические вещества: фенол (С6Н6О), винилхлорид (C2H3Cl), ацетон (С2Н6О), метанол (СН3ОН), 

бензол (С6Н6), толуол (С7Н8), изомеры ксилола (С8Н10) и др. 
 

Мониторинг атмосферного воздуха 
Во многих российских городах (Москва, Санкт-Петербург, Уфа, Казань, Красноярск и др.) последние 

годы реализуются Программы природоохранных мероприятий, благодаря которым уже созданы системы 
экологического мониторинга (СЭМ), и планируется их дальнейшее развитие. Для наблюдения за состоянием 
атмосферы городов и загрязнением окружающего воздуха приобретаются новые стационарные 
автоматические станции контроля загрязнения атмосферного воздуха (АСКЗА), а также передвижные 
мобильные лаборатории (ПЭЛ). 

Повышенные концентрации в атмосферном воздухе таких загрязнителей, как диоксиды серы и азота, 
оксиды азота и углерода, а также бенз(а)пирена и формальдегида, оказывают негативное влияние на 
экосистему и здоровье людей. Диоксид серы поражает органы дыхания, глаза, центральную нервную 
систему, кожу, угнетает окислительные процессы. Диоксид азота и формальдегид обладают раздражающим 
действием на слизистые оболочки и органы дыхания. Действие высоких концентраций оксида углерода 
приводит к острому отравлению, при хроническом воздействии наблюдается увеличение содержания в 
крови карбоксигемоглобина, изменение психомоторных реакций у детей.  

На протяжении последних 40 лет в мире для обеспечения непрерывного экологического контроля 
окружающего воздуха были инструментально реализованы классические (эталонные) методы и технологии 
для определения вредных неорганических соединений в атмосфере.  

На сегодняшний день «общепринятой» практикой является ведение непрерывного автоматического 
контроля основных неорганических загрязнителей атмосферного воздуха (CO, SO2, NO, NO2). Данный 
перечень компонентов обуславливается их вредным воздействием на человеческий организм, а также 
наличием на рынке средств измерений приборов, способных в непрерывном режиме вести мониторинг 
концентраций данных загрязняющих веществ. 

Помимо классических неорганических соединений большой вклад в загрязнение атмосферного 
воздуха вносят органические соединения, образующиеся в основном в результате выбросов предприятий 
нефтехимической, газовой и деревоперерабатывающей промышленности. 

Органические загрязняющие вещества являются наиболее канцерогенными и токсичными 
компонентами, наносящими значительный вред здоровью. 

В связи с развитием современных аналитических технологий, в последнее десятилетие количество 
методов для обнаружения и количественного определения органических веществ в атмосферном воздухе 
увеличилось. Благодаря появлению новых технологий стало возможным определять в атмосферном воздухе 
и различные органические компоненты на уровне 0,1 – 10 ПДК. 

Вот примеры использования нескольких новейших технологий, с помощью которых было 
реализовано автоматическое определение загрязняющих веществ в атмосферном воздухе: 
 

Автоматическая газовая хроматография. 
Метод заключается в автоматической реализации классической газовой хроматографии (ГХ), в 

результате чего стало возможным проводить анализ пробы воздуха при параллельном отборе следующей 
порции пробы и ее подготовке (обогащение – пошаговое накопление пробы).  

С помощью автоматических газовых хроматографов можно определять: 



СБОРНИК ДОКЛАДОВ И КАТАЛОГ УЧАСТНИКОВ  
XI МЕЖДУНАРОДНОЙ КОНФЕРЕНЦИИ «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019» 

 

 

26 марта 2019 г., г. Москва, ООО «ИНТЕХЭКО»,  www.intecheco.ru  9

метан (СН4) и сумму углеводородов без метана (С2 – С12), суммы углеводородов С1 – С5 и С6 – С10, 
ароматические углеводороды (BTEX, фенол и др.), хлорорганические углеводороды (дихлорэтан, 
винилхлорид и др.), серосодержащие углеводороды (меркаптаны, сульфиды и др.), спирты, альдегиды и 
кетоны (метанол, ацетон, бутилацетат), олефины (1,3-бутадиен), амины (диметиламин, 
моноэтаноламин) и многие другие органические компоненты. 
 

Спектрометрия ионной подвижности (СИП) совмещенная с газовой хроматографией (ГХ) 
Суть метода заключается в том, что ионизованная молекула вещества обладает строго определенной 

подвижностью в слабом электрическом поле. Измеряя подвижность ионов, можно идентифицировать 
молекулы различных веществ. Измерение подвижности ионов начинается с ионизации молекул. Для этого 
используется слаборадиоактивный изотоп водорода – тритий ( ). Дрейф ионов в потоке нейтрального газа 
под действием электрического поля позволяет разделить ионы вдоль направления дрейфа соответственно их 
подвижностям. Различные типы ионов достигают детектора за разное время и формируют ионный спектр 
исследуемого вещества. Возможности СИП существенно расширяются за счет использования компактных 
хромато- графических колонок. Исследуемая проба сначала попадает в колонку, где происходит 
предварительное разделение веществ методом газовой хроматографии, затем предварительно разделенные 
молекулы попадают в ячейку СИП, где и происходит их детектирование. Подобная комбинация двух 
методов в одном приборе позволяет увеличить количество определяемых веществ, что особенно важно при 
исследовании многокомпонентных смесей. 

С помощью спектрометров ионной подвижности можно определять: 
аммиак (NH3), сероводород (H2S), акрилонитрил (C3H3N), ацетонитрил (C2H3N), хлор (Cl2), двуокись хлора 
(ClO2), оксид этилена (C2H4O), хлорид водорода (HCl), фторид водорода (HF), диметиламин (С2H7N), 
моноэтаноламин (C2H7NO), метилдиэтаноламин (C5H13NO2) и др. 

 
Фотоакустическая спектроскопия (ФАС) с применением ИК узкополосных оптических 

фильтров и квантово-каскадных лазеров 
Суть метода состоит в использовании импульсного источника инфракрасного излучения (лазера), или 

узкополосных оптических фильтров, для формирования индивидуальных спектральных полос среднего ИК-
диапазона. Измерительная ячейка работает в нерезонансном режиме, и позволяет измерять лазерное излучение 
от двух источников при помощи высокочувствительных кантилеверов с двумя различными частотными 
модуляциями. Уровень фотоакустического сигнала прямо пропорционален концентрации определяемого 
вещества в измерительной ячейке. На сегодняшний день существует множество различных настраиваемых 
лазеров, работающих в ближнем ИК-диапазоне, самым чувствительным лазером является квантово-каскадный 
лазер, который позволяет обеспечить практически нулевой уровень фонового сигнала [2]. 

С помощью фотоакустических спектрометров можно определять: 
формальдегид (СН2О), углеводороды: CH4, C2H6, C2H2, C2H4, неорганические вещества: CO2, CO, N2O, SO2, 
NO, NO2, NH3, NF3, SF6, H2O; летучие органические соединения (ЛОС), коррозионные газы: HF, HCl, HCN и 
др. 

Несмотря на то, что многие из перечисленных технологий в областях теоретической физики 
существуют достаточно давно, реализовать их, доведя до инструментального решения конкретных 
аналитических задач, удалось сравнительно недавно.  

Таким образом, возможность использования новых методов для определения загрязняющих 
компонентов в атмосферном воздухе позволяет существенно расширить список стоящих перед 
контролирующими органами аналитических задач. При использовании приборов, основанных на новых 
принципах измерения, сегодня можно в непрерывном режиме вести детектирование таких веществ, которые 
не могли быть автоматически измерены еще 10-15 лет назад.  

 
Заключение 

Объединение перечисленных аналитических методов в единую систему экологического контроля 
позволяет получать в режиме реального времени объективную картину загрязнений атмосферного воздуха в 
местах проживания населения, а также промышленных выбросов предприятий, и вести непрерывный 
контроль экологической ситуации для принятия, в зависимости от погодных условий и режимов работы 
предприятий, оперативных управленческих решений. 

Создавая систему экологического мониторинга (СЭМ) на длительную перспективу, необходимо 
особое внимание уделять надежности и качеству используемых измерительных средств и программного 
обеспечения. Прежде всего, это касается высокоточного измерительного оборудования (автоматических 
газоанализаторов, хроматографов, анализаторов пыли, метеостанций и др. приборов).  

В результате селективного отбора, с учетом последних достижений в области проектирования, 
изготовления и эксплуатации, автоматизированных СЭМ в РФ и за рубежом, а также опыта реальной 
эксплуатации оборудования в течение 5-6 лет, нами был определен наиболее целесообразный комплект 
приборов, отвечающих современным требованиям. 
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Как СЭМ в целом, так и отдельные приборы успешно эксплуатируются на многих предприятиях по 
добыче и транспортировке нефти и газа, в металлургической и химической отраслях, в эколого-
аналитических лабораториях, аккредитованных в области охраны окружающей среды, а также в научно-
исследовательских институтах.  

Совместно с ведущими зарубежными и российскими компаниями компания ООО «Группа Ай-Эм-
Си» готова решать различные по масштабу и сложности задачи Заказчика по организации мониторинга 
атмосферного воздуха. Мы готовы осуществить поставку оборудования, монтаж и установку таких систем, 
их гарантийное и послегарантийное обслуживание, провести первичный инструктаж и обучение персонала. 
 
 
[1] Государственный доклад МПР и Э РФ «О состоянии и об охране окружающей среды Российской  

Федерации в 2017 году» 
[2] Cantilever-enhanced photoacoustic spectroscopy in the analysis of volatile organic compounds. Autor: Christian 

Bernd Hirschmann ISBN 978-951-38-8105-4 (Soft back ed.) ISBN 978-951-38-8106-1 (URL: 
http://www.vtt.fi/publications/index.jsp) 

  
 
Группа Ай-Эм-Си, ООО 
Россия, 117638, г. Москва, ул. Криворожская, д. 23, корп. 3, этаж 1, комн. 10-15 
т.:  +7 (495) 374-0401 (многоканальный) 
sales@imc-systems.ru  www.imc-systems.ru 
 
 

 
Внедрение природоохранных технологий на предприятиях ПАО «ГМК «Норильский 

никель» с целью снижения воздействия на окружающую среду в Арктической зоне России. 
(ПАО «ГМК «Норильский никель») 

 
ПАО «ГМК «Норильский никель», Машкович Константин Игоревич, Руководитель направления, 

Департамент промышленной безопасности, охраны труда и экологии 
 

Доклад будет представлен на конференции «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019»  26 марта 2019 г.  
 

 
ГМК Норильский никель, ПАО 
Россия, 123100, г. Москва, 1-й Красногвардейский пр., д.15 
т.:  +7 (495) 787-7667,  факс: (495) 785-5808 
gmk@nornik.ru   www.nornickel.ru 
 
 
 
 

Автоматический контроль выбросов металлургических предприятий: практические 
аспекты решений. (ООО «СервисСофт Инжиниринг») 

 
ООО «СервисСофт Инжиниринг», Радин Вячеслав Вячеславович,  

Директор по развитию ГК «СервисСофт» 
 

Презентацию см. на CD конференции 
 

 
ГК СервисСофт 
Россия, 300004, г. Тула, ул. Щегловская засека, д. 30 
т.:  +7 (4872) 55-2644, 8 (800) 250-0104, 
ecometeo@ssoft24.com   Ecometeo.ssoft24.com 
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Современные импортозамещающие технологии обработки листового и профильного 
металлопроката. (АО «Центр технологии судостроения и судоремонта») 

 
АО «Центр технологии судостроения и судоремонта»,  

Васильев Алексей Анатольевич, Начальник лаборатории технологий судостроения, к.т.н.,  
Левшаков В.М., Директор НТФ «Судотехнология», к.т.н, Букато В.К., Начальник лаборатории, 

Шуньгин В.Ю., Начальник сектора, к.т.н. 
 

Важным фактором обеспечения конкурентоспособности судостроительных предприятий является 
снижение трудоемкости, себестоимости и повышение качества изготовления деталей и конструкций 
корпусов судов. Решить эту задачу позволяет внедрение современных механизированных, 
автоматизированных и роботизированных линий и участков. В последние годы многие российские верфи 
приобрели современные образцы данного оборудования, а на базе ООО «Судостроительный комплекс 
«Звезда» в г. Большой Камень создан первый в России комплексно автоматизированный блок корпусных 
цехов. 

В таблице 1 приведено импортозамещающее автоматизированное и роботизированное оборудование 
для обработки металлопроката и изготовления конструкций корпусов судов, разработанное в АО «ЦТСС» и 
внедренное на отечественных судостроительных и судоремонтных предприятиях.  

В начале технологической цепочки строительства судов и кораблей лежит изготовление деталей их 
корпусов. От того, с какой точностью и качеством будут изготовлены детали, зависит как 
продолжительность и трудоемкость сборки корпусов, так и эксплуатационная надежность и долговечность 
судов.  

Современный уровень развития технологий тепловой резки позволяет решить ключевую задачу – 
изготовить листовых и профильные детали корпусов судов без технологических припусков («в чистый 
размер»), исключив необходимость дополнительных операций (разделки деталей под сварку на отдельных 
позициях, фрезерования кромок после тепловой резки). 

Современные машины тепловой резки с ЧПУ представляют собой своеобразные «обрабатывающие 
центры», позволяющие выполнять до пяти технологических операций: 

• резку деталей (лазерную, кислородную или плазменную), 
• маркирование деталей, 
• разметку деталей, 
• разделку кромок деталей под сварку. 
Лазерная резка, обеспечивающая наибольшую точность и минимальные вредные выбросы, может 

быть рекомендована для вырезки деталей толщиной до 15-20 мм. Разработанный в АО «ЦТСС» комплекс 
лазерной резки, разметки и маркирования на базе оптоволоконных лазеров мощностью «Ритм-Лазер» 
предназначен для прецизионной обработки листового металлопроката размерами до 2,5х10 м,3,2х12 или 
4,5х24 м (в зависимости от исполнения портала) толщиной до 20 мм, с погрешностью позиционирования не 
более ±0,1 мм и шириной реза 0,5-0,7мм (рис. 1). Применение в составе данной машины оптоволоконного 
лазера мощностью 3,5 кВт (вместо традиционно используемых СО2-лазеров) позволяет достичь показатели, 
снизить расход электроэнергии до 2-3 раз, повысить надежность и упростить эксплуатацию машины. 

 

 
Рис. 1. Промышленный комплекс лазерного раскроя металлопроката «РИТМ‒Лазер» 
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Таблица 1. 
Автоматизированное и роботизированное оборудование для обработки металлопроката и 

изготовления конструкций корпусов судов разработки АО «ЦТСС» 
Вид оборудования Характеристики 

изготавливаемых 
изделий 

Пропускная 
способность при 
работе в 2 смены 

 

Внешний вид оборудования 

Многофункциональная 
машина с ЧПУ для резки, 
маркирования, разметки и 
разделки кромок листовых 
деталей 

Листы размером до 
4,5х24 м 

5,0‒10,0 тыс. т/г 
(в зависимости 
от габаритных 
размеров листов) 

 
Роботизированная линия 
обработки профильного 
металлопроката 

Профили высотой до 
0,4 м длиной до 12 м 

5,0 тыс. т./г 

 
Многофункциональные 
гибочно-правильные станки 
с ротационно-локальным 
принципом деформирования 
и системой локальной 
автоматики  

Листы толщиной до 
20 мм (станок МГПС-
25) и до 30 мм 
(станок МГПС-100) 

3,8 тыс. т/г 

 
Поточная линия сборки и 
сварки плоских секций 

Секции размером до 
12х12х2 м 

21,5 тыс. т./г  

 
 

Роботизированная линия 
сборки и сварки 
микропанелей 

Микропанели 
размером до 3,2х12 м 

3,9 тыс. т./г  

 
 

Автоматизированная линия 
сборки и сварки тавровых 
балок 

Балки высотой до 
1,0 м и длиной до 
12 м 

2,4 тыс. т/г  

 
 

Комплекс камеры очистки и 
окраски (1 очистная и 2 
окрасочных)  

Секции размером до 
23х20х10 м 

40,0 тыс. т/г (640 
тыс. м2/г)  
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Обеспечить прецизионную реку деталей из профильного металлопроката, а также автоматизировать 
сопутствующие операции (зачистку кромок, маркирование деталей, нанесение линий разметки, 
комплектацию) позволяют роботизированные поточные линии. Применяемые в их составе современные 
установки плазменной или лазерной резки позволяют выполнить разделку кромок деталей под сварку для 
всей номенклатуры используемого в судостроении профильного проката. 

Традиционные листогибочные прессы и вальцы являются одними из наиболее дорогостоящих и 
ресурсоемких видов оборудования судостроительных предприятий. Выйти на качественно новые показатели 
ресурсосбережения позволяет технология минисилового ротационно-локального формообразования 
листовых деталей. 

Путем локализации области деформирования и использования гибочной оснастки в виде 
относительно узкого вращающегося ролика удается добиться снижения требуемого усилия более, чем в 
10 раз. Важным преимуществом данной технологии является отсутствие необходимости проектирования и 
изготовления штамповой оснастки, что особенно важно в условиях единичного и мелкосерийного 
производства, характерного для судостроения. 

В 1995 г. ОАО «ЦТСС» был создан опытный образец, а с 2004 г. серийно изготавливается 
многофункциональный гибочно-правильный станок (МГПС-25) усилием 250 кН (рис.2) для гибки листовых 
деталей размерами до 2,5х8,0 м толщиной до 20 мм. Станок внедрен на АО «СФ «Алмаз», АО «Морской 
завод «Алмаз», АО «Средненевский СЗ», АО «Хабаровский СЗ» и других предприятиях России и мира. 

 

 
Рис. 2. Станок МГПС-25 

В настоящее время в АО «ЦТСС» выпускается  более мощная версия многофункционального станка 
данного типа, получившая обозначение МГПС-100. Данный станок имеет наибольшее усилие 1000 кН 
(100 тс), что в 4 раза большее, по сравнению со станком МГПС-25, и принципиально новую крановую 
систему поддержания листов в процессе гибки. Особенностями станка МГПС-100 являются: 
• увеличенная толщина обрабатываемых деталей (максимальная толщина деталей, обрабатываемых с 

помощью раскатки, будет увеличена с 14 до 30 мм, а помощью гибки до 40 мм); 
• оснащение станка двумя синхронно работающими козловыми кранами, каждый из которых оснащен 

двумя талями грузоподъемностью по 2 т, благодаря чему будет обеспечена механизация поддержания 
заготовки в процессе гибки и ее синхронное перемещение во время прокатки; 

• станок будет оснащен специальной малогабаритной универсальной гибочной оснасткой в виде 
пуансонов и матриц для изготовления деталей цилиндрической и сферической формы; 

• на станке будет возможна обработка листовых деталей из высокопрочных сталей с пределом текучести 
до 600 МПа. 
Крановая система обеспечения рабочего цикла работает одновременно со станком, управляется от 

пульта станка и обеспечивает перемещение обрабатываемого листа одновременно с прокаткой его в 
гибочных роликах, а также смещение и поворот листа, т.е. его позиционирование относительно гибочной 
оснастки. Применение крановой системы повышает уровень механизации операций гибки, снижает 
трудозатраты и повышает производительность работы (рис. 3). Станки МГПС-100 внедрены на 
Астраханском филиале «Астраханский судоремонтный завод» АО «ЦС «Звездочка» и ООО «ССК «Звезда». 
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Рис.3. Станок МГПС-100 

Среди перспективных разработок АО «ЦТСС» следует отметить импортозамещающий комплекс 
оборудования усилием 1500 тс для формообразования деталей корпуса крупнотоннажных судов 
арктического плавания, включая атомные ледоколы, и техники для освоения шельфовых месторождений.  

Важным направлением повышения эффективности относительно небольших судостроительных и 
судоремонтных предприятий является создание региональных сервисных центров обработки 
металлопроката и изготовления конструкций корпусов судов.  

На предприятиях, на которые будут поставляться изготовленные на сервисном центре секции и 
блоки, отпадет необходимость в приобретении уникального дорогостоящего технологического 
оборудования. В зависимости от потребностей конкретных заказчиков, сервисный центр сможет оказывать 
широкий спектр услуг, включая поставку очищенного и загрунтованного металлопроката, вырезанных в 
«чистый размер» и, при необходимости, согнутых деталей, секций и блоков корпусов судов, очищенных и 
окрашенных в стационарных камерах. Для сборки и сварки типовых конструкций (микропанелей, тавровых 
балок, плоских секций) будут использованы автоматизированные линии.  

Создание сервисных центров позволит осуществить переход к широкому применению 
крупногабаритного листового металлопроката, производство которого организовано АО «Северсталь». Это 
обеспечит дополнительное снижение трудоемкости строительства судов за счет уменьшения длины сварных 
швов и, соответственно, трудоемкости сборочно-сварочных работ (рис. 4). 

 
Рис.4. Снижение общей трудоемкости строительства судов при переходе от применения листа с 

габаритными размерами до 2х8 м к крупногабаритными листу размерами 3,2х12 и 4,5х23 м 
 

Разработка и организация производства современного импортозамещающего автоматизированного и 
роботизированного оборудования для обработки металлопроката и изготовления конструкций корпусов 
судов и средств освоения шельфа создают предпосылки для кардинального повышения эффективности 
отечественного судостроения и судоремонта.  
 
Центр технологии судостроения и судоремонта (ЦТСС), АО 
Россия, 198095, г. Санкт-Петербург, Промышленная ул., д.7 
т.:  +7 (812)786-1910, факс: +7 (812) 786-0459 
inbox@sstc.spb.ru, info@sstc.spb.ru   www.sstc.spb.ru 
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Электрофильтр квазиоднородного электростатического поля с плоскими осадительными 
электродами. (АО Кондор-Эко») 

 
АО Кондор-Эко», Чекалов Л.В., Смирнов М.Е.,  Пикулик Н.В., Гузаев В.А., 
Смагин К.А., Красноярский филиал АО «Кондор-Эко»: Чекалов И.Л., 

Redents University London: Коннов Е.В. 
 

Экологические нормативы по снижению выбросов вредных веществ в атмосферу и очистке газа от 
пыли требуют разработать и внедрить в производство усовершенствованные технологии процессов 
пылеулавливания в промышленных электрофильтрах [1]. 

Электронно-ионная технология, положенная в основу работы электрофильтров (ЭФ), включает в себя 
заряд частиц пыли при коронном разряде, движение заряженных частиц пыли к осадительному электроду 
(ОЭ) со скоростью дрейфа «ν», осаждение частиц пыли на поверхности ОЭ, регенерация ОЭ и дальнейшее 
удаление уловленной пыли из ЭФ. Скорость дрейфа «ν» в ЭФ вблизи от осадительной поверхности зависит 
от произведения напряжённости электрического поля в межэлектродном промежутке Еср к напряженности 
около поверхности Еоэ : ν=ƒ Еср  Еоэ. Такой характер зависимости скорости дрейфа от напряжённостей 
свидетельствует, что целесообразно работать ЭФ при максимально возможной напряжённости 
электрического поля вблизи осадительной поверхности [2, стр.397]. Также движение частиц существенно 
зависит от степени неоднородности поля Еср / Еоэ [2, стр.208]. Средняя напряженность поля без пыли, при 
которой происходит пробой межэлектродного промежутка, Еоэ равен порядка 20 кВ/см для существующих 
ЭФ. Среднее значение напряженности Еср равно порядка 3,6 кв/см [2, стр.414]. Пробивные напряжения 
промежутков определяют предельные напряжённости электрического поля вблизи осадительной 
поверхности, при котором могут ещё работать ЭФ. Представляется важной задачей разработка мероприятий 
по повышению Еоэ напряженности поля вблизи ОЭ и приближению её к предельному значению. Решению 
этой задачи посвящена данная работа. 

Известно давно в практике использование квазиоднородного электрического поля (КЭСП) в 
высокотемпературных ЭФ [3]. Нашей задачей явилось создание КЭСП в плоских ОЭ. 

Промышленные испытания высокотемпературного ЭФ с КЭСП показали, что Еоэ возрастает до 
уровня 15 кВ/см [3]. Данная технология пылеулавливания в КЭСП признана наилучшей доступной 
технологией и вошла в сборник информационного справочника ИТС НДТ-22 [5].  

В результате проведенных исследований создан плоский ОЭ с КЭСП, схема которого для 
наглядности представлены на  Рис.1, а распределение КЭСП на Рис.2 в виде хроматического двухмерного 
распределения напряженности в межэлектродном промежутке. Значение величины напряженности 
электрического поля обозначены соответствующим цветовым тоном от темно синего (1,17 кВ/см) до 
бордового, равного 10 кВ/см и выше. Расчеты доказали, что при определенной геометрической 
совокупности параметров ОЭ вблизи осадительной поверхности образуется КЭСП. При этом коэффициент 
неоднородности такого поля Еср / Еоэ принимает значение «3» и выше по всей длине ОЭ, то есть величина 
напряженности КЭСП в зоне осаждения пыли Еоэ больше средней величины напряженности Еср в 
межэлектродном промежутке в три и более раз. Таким образом, с помощью разработанного ОЭ решена 
задача повышения величины напряженности электрического поля вблизи осадительной поверхности до 
9 кв/см и выше.  

Поверхность элемента осадительного электрода выполнена в виде цилиндроида, которая создана  
путём перемещения вертикальной прямой образующей по двум горизонтальным параллельным кривым 
направляющим, каждая из которых состоит из поочередных полукругов и прямых линий, объединенных 
сегментами. При этом, для придания жесткости конструкции толщина материала изготовления равна от 0,5 
до 2,5 мм. Применение такой осадительной поверхности в виде цилиндроида, в отличие от сложной 
ломанной поверхности «S» образного ОЭ, обеспечивает точные геометрические размеры по всей длине и 
ширине , что сказывается на сохранение межэлектродного промежутка и повышению рабочего напряжения 
коронирующих электродов ЭФ. Материал изготовления элемента может быть любой электропроводный 
толщиной от 0,5 до 2,5 мм в зависимости от механической прочности и стойкости к динамическим 
нагрузкам при регенерации от уловленной пыли. 

Применение направляющих в виде полукругов имеет большое значение для повышения 
напряженности электрического поля вблизи осадительной поверхности. Проведённые расчеты (см. Рис.2) 
показывают, что на поверхности полукругов напряженность поля возрастает в 3 и более раз и достигает 
величины до 10 кВ/см и более в зависимости от радиуса кривизны. Это объясняется тем, что любая неровная 
поверхность концентрирует силовые линии электрического поля, и чем меньше радиус кривизны, тем 
концентрация силовых линий больше, значит и напряженность электрического поля выше. Например, 
вблизи коронирующего электрода, у которого кривизна острия игл возможна до 0,1 мм, напряженность поля 
возрастает до коронного разряда. Вблизи осадительного «S» образного электрода в местах сгиба радиус 
кривизны равен порядка нескольких миллиметров, что вызывает пробой межэлектродного промежутка. В 
ОЭ с КЭСП радиус кривизны полукругов составляет величину в оптимальном промежутке от 8 до 32 мм. В 
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этом промежутке размеров образование пробоя исключено, а напряженность электрического поля 
наивысшая.  

Зоны между полукругами, так называемые «мертвы зоны», служат для сбора уловленной пыли и 
отправки пыли в бункер электрофильтра. В «мертвых зонах» отсутствует движение пылегазового потока 
вдоль ОЭ. При встряхивании агломераты уловленной пыли под силой своей тяжести спускаются вниз в 
бункер электрофильтра. Если часть пыли вновь попадает в газовый поток, то в следующей зоне осаждения 
вновь улавливается и отряхивается в бункер. Такие зоны расположены по всей длине поля ЭФ поочередно, 
этим достигается резкое снижение вторичного уноса.  

В ОЭ ширина элемента устанавливается от 0,5 до 1,0 метра в зависимости от возможности его 
изготовления на прокатном стане или на прессе. Допустимая высота ограничивается 24 метров. Увеличение 
дальнейшей высоты связано с увеличением габаритов самого ЭФ, условий монтажа и условий эксплуатации. 

В ОЭ с КЭСП отсутствуют стыковочные боковые части. Чтобы объединить каждые отдельные 
элементы в плоскость ОЭ применяется метод накладывания боковых участков друг на друга. Чтобы их 
скрепить, пластины подвеса устанавливают в месте стыка и крепят к балкам подвеса по всей длине поля 
электрофильтра. Этим обеспечивается жесткость подвеса и оптимальные условия регенерации от 
уловленной пыли посредством вертикального ударного воздействия механизмов встряхивания сверху вниз.   

 
Рис.1 ОЭ с КЭСП 

1. Вертикальная прямая образующая. 
2. Горизонтальные кривые направляющие. 

а) Межэлектродный промежуток 
 

 

 
б) Вблизи осадительной поверхности. 

 
Рис.2.Распределение электрического поля вблизи ОЭ с КЭСП. 

 
На Рис.2 представлено распределение КЭСП в кВ/см в межэлектродном промежутке при значении 

величины выступа R=8мм. Величина напряженности КЭСП вблизи осадительной поверхности Еоэ при 
изменении R от 4 до 32 мм принимает значения от 8,2 кВ/см до 9,1 кВ/см и выше. Распределение КЭСП 
вблизи осадительной поверхности ОЭ средней напряженности Еср= 3,6 кВ/см, что присуще всем базовым 
ЭФ. А вот на вершинах рёбер напряженность КЭСП Еоэ циклически повышается по всей длине 
электрического поля ЭФ. При этом, в связи с конструктивными особенностями ОЭ с КЭСП не образуется 
обратная корона и не возникает пробой межэлектродного промежутка так как радиусы кривизны 
поверхностей ребер ОЭ значительно больше критических радиусов кривизны изгибов поверхностей 
обычных ОЭ. 
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Как было отмечено, степень очистки газа зависит от скорости дрейфа частиц к осадительной 
поверхности ОЭ, которая является функцией произведения средней Еср напряженности и напряженности Еоэ 
около осадительной поверхности. Отсюда следует следующий положительный вывод: повышение второго 
фактора Еоэ увеличивает степень пылеулавливания, и это следует учитывать при проектировании 
электродных систем и ЭФ в целом. Повышая значения напряженности Еоэ вблизи осадительной 
поверхности фактически интенсифицируется процесс пылеулавливания в модернизированном ОЭ, 
создающего КЭСП вблизи осадительной поверхности. Этим решена основная поставленная задача.  

Следует учитывать, что выступы ребристой поверхности ОЭ обеспечивают требуемую жесткость 
конструкции электрода от внешних факторов воздействия и выполняют роль рёбер жесткости ОЭ 
электрофильтров типа УГ или ЭГА. Увеличивается площадь осаждения пыли в активной зоне поля 
электрофильтра в 1,25-1,67 раз без изменения габаритов ЭФ по длине или высоте. Как известно, количество 
уловленной пыли в ЭФ определяется скоростью дрейфа частиц в момент осаждения, т.е. непосредственно у 
поверхности РОЭ. Поэтому при дальнейших расчётах эффективности пылеулавливания следует 
использовать значения напряженности КЭСП Еоэ непосредственно у поверхности ОЭ с КЭСП. На частицу 
пыли воздействует и дополнительная сила градиента КЭСП, что требует дополнительного изучения этого 
процесса.  

С целью определения влияния вида кривых направляющих ОЭ на степень пылеулавливания  
проведен расчет удельной площади осадительной поверхности при изменении следующих геометрических 
параметров: - расстояния между соседними ребрами ОЭ, - радиуса окружности ребер ОЭ, -длины 
прямолинейных участков. Длина одного поля ЭФ принята 2500мм. Суммарная удельная длина ОЭ одного 
поля ЭФ складывается из двух составляющих: длины криволинейной поверхности  и длины 
прямолинейного участка. По результатам вычислений геометрическая совокупность данных геометрических 
параметров не влияют на длину  поля. Выявлена зависимость: чем больше величина ребра  – тем больше 
площадь осадительной поверхности ОЭ. Очевидно, что при уменьшении высоты ребра  до нуля поверхность 
ОЭ возвращается в плоскую поверхность стандартного ОЭ, а при увеличении величины  ребра выступы 
переходят в диафрагмы, перекрывающие каналы ЭФ. 

Следует следующий вывод: геометрический вид ОЭ имеет закономерность: постоянный коэффициент 
повышения площади осадительной поверхности независим от совокупных геометрических параметров 
данного элемента. Это важный фактор надо учитывать в конструировании усовершенствованных 
модернизированных ЭФ с целью повышения напряженности КЭСП вблизи осадительной поверхности. А 
именно, чем выше напряженность КЭСП, тем больше скорость дрейфа и, естественно, выше степень 
пылеулавливания. Напряженность КЭСП в зоне осаждения на осадительной поверхности ОЭ повышается в 
3 раз и более от значения в середине межэлектродного промежутка. Скорость дрейфа зависит от 
произведенят напряженностей электрического поля, что приводит к повышению эффективность 
пылеулавливания ЭФ. Пределом увеличения размера ребра является возникновение обратной короны или 
пробой межэлектродного промежутка. 

Общий итог работы: разработана технология пылеулавливания для горизонтальных пластинчатых 
электрофильтров типа УГ, ЭГА и ЭГАВ за счет использования КЭСП. Технология пылеулавливания и 
конструкция модифицированных элементов РОЭ запатентована. Изготовление ОЭ создающих КЭСП не 
представляет трудностей на прокатном стане или прессованием пластин.  

Электрофильтр, включающий в себя новые ОЭ с КЭСП, содержит все ранее известные элементы: 
конфузор, дифузор, корпус, бункеры, механизмы регенерации электродов, блоки питания высоким 
напряжением и т.п. Но, модернизация лишь одного элемента конструкции ЭФ, а именно: ОЭ с КЭСП, 
приводит к тому, что в целом система очистки газов обеспечила повышение степени пылеулавливания. 
Значит, при проектировании уменьшается габаритный размеры ЭФ, снижается его себестоимость, что 
приводит к экономической заинтересованности промышленных предприятий приобретать ЭФ по низшей 
цене при гарантированной степени пылеулавливания  и выполнению технического задания по величине 
выходной запыленности. 

Данная технология пылеулавливания ЭФ с РОЭ и КЭСП соответствует принципам 
энергоэффективности и энергосбережению, в том числе ресурсосбережению. 
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Новое поколение российских электрофильтров для пылеулавливания в металлургии. 
(АО «Кондор - Эко») 
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Смирнов Михаил Евгеньевич, Исполнительный директор, Кандидат технических наук, 
Гузаев Виталий Александрович, Начальник отдела, Кандидат технических наук, Доктор 

электротехники АЭН РФ. 
 

В материалах по реализации планов научно-технологического развития Российской Федерации  
отмечается возрастание антропогенной нагрузки на окружающую среду, что вызывает необходимость 
создания технологий предотвращения её загрязнения и, в частности, загрязнений атмосферного воздуха от 
вредных выбросов. Констатируя критичность  таких технологий, для их развития предлагается использовать 
приоритеты, связанные с энергоэффективностью и ресурсосбережением. Новые  технологии очистки 
выбросов вредных (загрязняющих) веществ в атмосферный воздух [1] позволят обеспечить переход нашей 
промышленности на  принципы наилучших доступных технологий (НДТ), стратегическую перспективу 
развития технологического направления «оборудование газоочистное и пылеулавливающее» и дальнейшее 
снижение зависимости от импорта с 80% до 40% [2]. 

Для очистки больших объёмов технологических газов на отечественных предприятиях различных 
производств, в том числе в чёрной и цветной металлургии, наибольшее распространение получил фильтр 
электростатический или электрофильтр. 

В отличие от рукавного фильтра газоочистные установки с использованием электрофильтра 
потребляют в 2-4 раза меньше энергии, не требуют периодической замены рукавов (в 2-5 лет), работают до 
температуры 450 °С и мало чувствительны к холодному пуску [3]. Имея явно выраженные преимущества по 
отношению к рукавным фильтрам, до последнего времени к недостаткам электрофильтров относили 
невозможность обеспечивать выбросы на уровне 5-30 мг/нм3 [4] (уровень НДТ) и низкую эксплуатационную 
надёжность из-за необходимости остановки аппарата для обслуживания внутреннего механического 
оборудования. 

Нами проведены научно-исследовательские, опытно-конструкторские и технологические работы 
(НИОКТР) по повышению эффективности электрофильтров [5,6] и обеспечению его долговечности, т.е. 
сохранению степени очистки на заявленном уровне при длительной эксплуатации [7] или сохранению 
жизненного цикла работы аппаратов.  

Больше всего электрической энергии в электрофильтре расходуется на создание коронного разряда. 
Под действием коронного разряда частицы золы или пыли, находящиеся в потоке между коронирующими и 
осадительными электродами, приобретают заряд и движутся, в основном,  к осадительному электроду. 
Увеличение скорости движения частиц (скорости дрейфа) в направлении осадительных электродов является 
одним из условий, необходимым для повышения эффективности электрической очистки. 

Скорость дрейфа зависит от напряжения зажигания коронного разряда и от уровня пробивного 
напряжения: чем меньше напряжение зажигания коронного разряда и больше уровень пробивного 
напряжения, тем эффективней электрическая очистка.  

Для снижения напряжения зажигания коронного разряда, острия иголок коронирующих элементов 
выполняют с минимальным радиусом кривизны. Проведённые исследования позволили разработать  новую 
конструкцию элемента коронирующего электрода  (RU 2229939 , RU 2448779) и технологию изготовления 
этого элемента. Суть технологии заключается в следующем: ранее иголки штамповались  из поверхности 
пластины, и не удавалось добиться требуемого радиуса кривизны наконечника иголки, по предлагаемой 
технологии иголка формируется  от края пластины путём предварительного наклёпа края, а затем отрезание 
под некоторым углом для образования иголки с последующим поворотом иголки до перпендикуляра с 
плоскостью пластины. При исследованиях скорость дрейфа возрастала от 20 до 40%, и габариты 
электрофильтра, соответственно, можно уменьшать на такие же величины.  Выбросы при этом могут  
снижаться от 2,5 до 6,6 раза. Применение новых коронирующих элементов позволяет в период импульса 
напряжения внедрить в разрядный промежуток электрофильтра больший объёмный заряд. В тоже время, за 
счет увеличенной проводимости промежутка от пониженного напряжения зажигания коронного разряда 
увеличиваются пульсации напряжения, что положительно влияет на режим очистки газа.  Внедрение 
пульсирующего коронного разряда позволяет снизить потребление электроэнергии в 3-4 раза. 

Для повышения пробивного напряжения, в особенности для больших аппаратов (высота электродов 
более 12 м), требуется обеспечить максимальную центровку разноимённых электродов по отношению друг 
друга. Для этого возникла необходимость создания такой технологии изготовления элементов осадительных 
электродов, которая позволила бы уменьшить  отклонения от номинальных размеров до минимально 
возможных величин. В связи с этим была разработана и освоена новая технология изготовления элемента 
осадительного электрода (RU 2377071, RU 2423200). Суть нового способа изготовления элементов 
осадительного электрода заключается в том, что в отличие от ранее применяемой технологии, когда 
осуществлялась отрезка ленты и последующее профилирование, сначала производится профилирование, а 
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затем отрезание профилированной ленты нужной длины. При использовании предлагаемого способа 
изготовления исключается развал концов профиля элемента осадительного электрода, и уменьшаются от 
номинальных размеров  другие отклонения профиля и габарита элемента при его изготовлении.         

Дополнительный эффект для повышения скорости дрейфа даёт сочетание в одном электрофильтре 
конструкций разработанных элементов (RU 2655691). При этом пробивной промежуток организуется таким 
образом, что расстояние от наконечника иголки до плоской части профиля элемента осадительного 
электрода минимально или равно расстояниям до других частей профиля.  Уровень пробивных напряжений 
при одинаковом межэлектродном промежутке повышается до 5,2%, а скорость дрейфа, соответственно,  
до 10,7%. 

Наряду с интенсификацией процессов электрической очистки для повышения эффективности 
электрофильтров реализуются меры технологического характера. К ним относятся: оптимальное 
газораспределение по сечению электрофильтра с применением математического моделирования, 
оптимизация режимов встряхивания электродных систем по электрическим полям электрофильтра, 
оптимизация режимов электропитания путём обеспечения пульсирующего режима питания. 

Конструктивные меры по повышению эффективности очистки электрофильтрами связаны 
с увеличением времени пребывания частиц под действием коронного разряда и снижением влияния 
полуактивных зон.  Увеличение времени пребывания достигается за счёт возрастания высоты электродных 
систем (до 18 метров), а также с увеличением активной длины электродов по ходу газа за счёт уменьшения 
расстояния между электрическими полями. При этом встряхивание коронирующих электродов 
располагается сверху, над электродами. Снижение влияния полуактивных зон достигается уменьшением 
количества стыковок рам коронирующего электрода по высоте. При этом конструктивно достигается 
минимальное расстояние по высоте между иголками на элементе коронирующего электрода в местах 
стыковок рам (патент RU 101943). 

В таблице 1. представлены результаты расчётных исследований по влиянию новых технологий 
электрической очистки (п. 1. и 2.), технологических (п. 3. и 4.)  и конструктивных (п. 5,6,7) мер на 
повышение эффективности  электрофильтров, предлагаемых к применению в металлургии.  

                                                                                                                                                        Таблица 1. 
Новые технологии и меры по повышению эффективности электрофильтров  в металлургии                           
Технология, меры Техническое исполнение, 

патенты 
Увеличение 
скорости 

дрейфа частиц 

Снижение 
выбросов 

1.Технология снижения 
напряжения зажигания 
коронного разряда до 5…15 кВ 

1.Элемент коронирующего электрода с 
минимальным радиусом кривизны, 
RU2229939, RU2448779 

до 20 % в 2,8 раз 

2.Технология повышения 
пробивного напряжения до 5% 

2.1.Элемент осадительного электрода с 
минимальными отклонениями 
размеров, RU2377071, RU2423200 
2.2.Оптимальное размещение элементов 
электродных систем,  RU 2655691 

до 10% 
 
до 10% 

в 1,7 раз 
 
в 1,7 раз 

3.Оптимальное 
газораспределение по сечению 
электрофильтра 

3.Математическое моделирование,  
конструктивное исполнение до 5% в 1,3 раз 

4.Оптимизация режимов 
встряхивания электродов 

4.Расчёт режимов встряхивания, 
регламент включения приводов до 6% в 1,4 раз 

5.Увеличение высоты 
электродов до 15…18 метров. 

5.Разработаны и внедрены конструкции 
электрофильтров  до 15 метров - - 

6.Увеличение длины 
электрофильтра за счёт 
сокращения расстояния между 
полями 

6.Перенос встряхивания коронирующих 
электродов в верхнюю часть из 
межпольного пространства,  
увеличение длины до 25%  

- - 

7.Снижение полуактивных зон 
в конструкции коронирующего 
электрода 

7.Конструктивное исполнение 
коронирующего электрода с 
минимальным количеством мест 
стыковок рам по высоте. 

до 15% в 2,2 раз 

 Всего: до 85,8% в 32,4 раз 
 

Задачи энергосбережения традиционно решались  путём исследования процессов встряхивания 
электродных систем при ударном воздействии и определения оптимальных энергосиловых характеристик в 
зависимости от массы и жёсткости электродов. В результате выявлены закономерности распределения 
ускорений по поверхности электродов и созданы эффективные конструктивные варианты. 

Изучение процессов ударно- усталостного разрушения, определяющих ресурс, позволило разработать 
конструкции в 2-4 раза долговечнее ранее применяемых. 
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В результате  комплекса  теоретических и экспериментальных исследований в АО « КОНДОР-ЭКО»  
разработана  технология  ЭГАВ, позволяющая создавать установки газоочистки на основе компактных, 
высокоэффективных и долговечных конструкций электрофильтров. В результате внедрения технологии 
ЭГАВ  в действующих электрофильтрах теплоэнергетики  [8] удалось снизить выбросы  золы более чем 
в 10 раз, что соизмеримо с уменьшением активного объёма аппарата на 31,4% (таблица 2.).     
 
                                                                                                                                                                       Таблица 2.                                    
                Эффективность очистки газов в теплоэнергетике электрофильтрами АО «Кондор – Эко» 

                                                         (технология ЭГАВ) 
Наименование  объекта 
реконструкции или 
строительства 

 

Тип  
Электро-
фильтра, 
Н0, мм 

Объём 
газа, 
м3/ч 

К.П.Д. (%)/  вых. 
запылённость 

( г/нм3) до 
реконструкции 

К.П.Д. (%)/ вых. 
запылённость 
( г/нм3) после 
реконструкции 

Снижение     
выбросов 

 

1.Омская  ТЭЦ-5 ЭГБМ,   350 612 000 97,9 / 1,47 99,83 /0,119 
(2009г.) 12,35 раза* 

2.Новосибирская ТЭЦ-4 ЭГАВ,   400 850 000 98,0 / 0,420 99,83/0,024 
(2015г.) 11,76 раза** 

3.Краснокаменская  ТЭЦ ЭГБ1М, 400 256 000 97,9 / 0,150 99,70/0,037 
(2014г.) 7,00 раз* 

4.Красноярская  ТЭЦ-4 ЭГВ,      460 340 000 99,56 / 0,05 99,7/0,041 
(2012г.) 1,47 раза *** 

5.Котельная «КрасМаш» ЭГАВ,   400 520 000 98,7 / 0,052 99,52/0,0126 
(2011г.) 2,71 раза*** 

6.ТЭЦ «Вунг Анг» 
Вьетнам ЭГАВ,   400 2 120 000 99,68 / 0,120 99,87/0,087 

(2014г.) 2,46 раза*** 

7.Ново-Иркутская ТЭ 
ТЭЦ ЭГБ1М, 400 808 000 97,9 / 0,378 99,87/0,022 

(2015г.) 16,15 раза* 

         В таблице 2: Н0 = межэлектродный промежуток, мм;    * реконструкция в тех же габаритах;    
                       ** реконструкция  с увеличением габаритов;   ***новое строительство. 
         

Анализ таблицы 2 позволяет сделать следующие выводы: 
• достигнутая эффективность очистки дымовых газов в теплоэнергетике электрофильтрами, 

выполненными по технологии ЭГАВ, обеспечивает в тех же габаритах снижение выбросов от 7 до 16 раз 
по отношению к применяемым ранее технологиям; 

• эффективность очистки составляет от 99,52 до 99,87 %, что находится в границах рекомендаций по 
применению НДТ (99,5% и выше); 

• предлагаемый тип электрофильтра обеспечивает значение выходной запылённости до 12,6 мг/нм3, что 
показывает возможность конструктивными решениями снижать влияние полуактивных зон; 

• значение выбросов составляет от 12,6 до 119 мг/нм3. Для обеспечения выбросов 5…30 мг/нм3  
предполагает дополнительно к технологиям электрической очистки использовать увеличение габаритов 
аппарата. Положительный опыт разработки и внедрения электростатического золоуловителя для объёма 
дымовых газов более 2 000 000 м3/ч позволяет решать и задачи увеличения активного объёма аппаратов. 

Однако повышенные габариты аппарата требуют увеличения затрат на изготовление, а также на  
обеспечение эффективной и долговечной работы электрофильтра по удалению частиц пыли с электродных 
систем, т.е. необходимости решения задач энерго-и ресурсосбережения. 

Проведённые исследования позволили реализовать следующие мероприятия, направленные на 
снижение затрат при изготовлении механического оборудования электрофильтров: 
• реализованная возможность увеличения высоты осадительных электродов привела к снижению затрат 

на их изготовление  более чем на 5 %; 
• направление ударного воздействия сверху вниз при встряхивании коронирующего электрода обеспечило 

эффективное распределение  ударной энергии и снижение массы отдельных элементов конструкции 
электрода более чем на 15%; 

• верхнее ударное воздействие по коронирующему электроду позволило снизить массу подвесной 
конструкции электрода более чем в 2 раза; 

• создание и внедрение автоматизированных линий по производству усовершенствованных конструкций 
элементов осадительных и коронирующих электродов. 
С 2004 г. на ОАО «Северсталь» успешно функционирует объединённая газоочистная установка для 

очистки газов от литейных дворов доменных печей №1 и №2 на базе электрофильтров ЭГАВ2-56-12-5-4 
(2 шт.), выполненных с применением новых электродных систем. Выбросы составили от 0,013 
до 0,022 г/нм3. По результатам расчётов и опыта внедрения технологии ЭГАВ в теплоэнергетике на сегодня 
электрофильтры могут успешно конкурировать с рукавными фильтрами, а для литейных дворов 
применением электрофильтров можно обеспечить выходную запылённость менее 0,05 г/нм3. 
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Положительные результаты научно-технологической деятельности стали научной основой для 
создания  новых способов очистки (RU 2619701) и нового перспективного класса газоочистного 
оборудования. Так для очистки газов от трудно улавливаемых в электрофильтрах пылей, впервые в 
отечественной практике была разработана конструкция комбинированного электрофильтра, состоящего из 
двух ступеней очистки: первая – электрофильтр в объёме одного поля с эффективностью очистки не менее 
90 %, и вторая  – рукавный фильтр также в объёме одного поля электрофильтра. В результате был получен 
синергетический эффект от слияния двух технологий очистки. При этом промышленный аппарат с высокой 
эффективностью очистки получился компактным и низко затратным при эксплуатации 
(RU 2419478). Дополнительно к этому, на основе расширения исследования электрических процессов 
очистки планируется создание оборудования с получением счётных концентраций частиц на выходе из 
аппаратов. 

Таким образом, новые технологии электрической очистки, технологические и конструктивные меры 
позволяют повысить эффективность существующих и служат основой для создания перспективных 
электрофильтров. По результатам внедрения новых конструкций отечественных электрофильтров можно 
сделать вывод о том, что развитие технологического направления «оборудование газоочистное и 
пылеулавливающее» может быть обеспечено путём углублённого  исследования процессов, имеющих место 
при электрической очистке промышленных газов.  
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Технологическая аспирация и вакуумная пылеуборка в процессах разгрузки и 
транспортировки сыпучих материалов: решения, оборудование. (АО «СовПлим») 

 
АО «СовПлим», Макаров Андрей Юрьевич, Главный специалист направления  

Промышленные фильтры, Системы вакуумной пылеуборки 
 

Повышение требований к состоянию воздушной среды на рабочих местах требует нового комплексного 
подхода к принимаемым техническим решениям по аспирации и пылеочистке в различных технологических 
процессах, таких как: 

 
• разгрузка транспорта, последующая транспортировка из приемных бункеров при помощи 

конвейеров,  промежуточная перегрузка в процессе транспортировки с использованием одного 
или нескольких промежуточных перегрузочных узлов; 

• работа технологического оборудования: дробилки, мельницы, грохоты, печи, сушила и т.д; 
• загрузка материала после технологической обработки в бункеры готового продукта, открытые 

склады, силосы; 
• загрузка продукта в автомобильный и ж/д транспорт. 

 
Очевидно, что все вышеуказанные процессы связаны с большим выделением пыли и, как следствие, 

распространением ее по всему окружающему пространству. 
 
АО «СовПлим» имеет широкий опыт внедрения фильтровального оборудования различной 

производительности от 500 до 300 000 куб.м/час для решения поставленных задач. Это оборудование как 
наших зарубежных партнеров, так и изготовленное на нашем заводе в рамках программы 
импортозамещения. 

 
 Данные решения включают в себя профессиональный подход к расчету и разработке 

высокоэффективных аспирационных укрытий для мест, где происходит активное пыление. Задача расчета и 
разработки укрытий является одной из ключевых, без решения которой невозможно спроектировать 
эффективную систему аспирации, и решается нами на стадии проектирования. 

Использование современных методик расчетов и широкой номенклатуры конструкций укрытий 
позволяет минимизировать количество пыли, выделяющейся в атмосферу производственных помещений 
при уменьшении объемов аспирируемого воздуха. Таким образом, появляется возможность сокращения 
капитальных и эксплуатационных расходов при улучшении качества воздушной среды на рабочих местах.  

Снижение затрат достигается за счет использования в аспирационных системах фильтров с меньшими 
расходами по очищаемому газу (воздуху), а, следовательно, и меньшим энергопотреблением. 

Кроме того, современное фильтровальное оборудование позволяет гарантировать степень очистки 
менее 5мг/куб.м, а при двухступенчатой очистке – менее 0,1 мг/куб.м. Таким образом, фильтры могут 
работать в режиме рециркуляции, возвращая нагретый воздух обратно в помещение цеха и сокращая 
расходы на общеобменную вентиляцию. 

 
В то же время, самые современные конструкции укрытий и использование фильтров в режиме 

рециркуляции не позволяют на 100% исключить попадание пылевых фракций в рабочую зону. В результате 
происходит их осаждение на полу,, конструкциях зданий, оборудовании. Если не применять регулярную 
пылеуборку, то в конечном итоге мы столкнемся с так называемым эффектом «вторичного пыления», когда 
осевшая пыль вновь поднимается в воздух при перемещении персонала, машин и вибрации оборудования. 

В настоящее время на отечественном рынке присутствует широкий спектр эффективного оборудования 
для вакуумной пылеуборки, которое успело себя достойно зарекомендовать.  

Условно его можно классифицировать на мобильное (промышленные пылесосы) и стационарное  - 
централизованные системы вакуумной пылеуборки. 

В отличие от последних, промышленные пылесосы имеют ограниченное применение, так как не всегда 
имеется возможность свободно их перемещать по помещениям. В то же время централизованные системы с 
мощными, высокопроизводительными насосами, с единым фильтром, сетью вакуумных трубопроводов с 
пневморозетками требуют меньших капитальных затрат и являются более удобными в эксплуатации. 

Одна такая система может обслуживать несколько рабочих постов одновременно. В одном из 
реализованных нами проектов общее количество рабочих постов равнялось 178 при общей протяженности 
магистральных трубопроводов 2400м, что позволило обеспечить эффективную уборку пыли в двух смежных 
цехах 

АО «СовПлим» имеет большой опыт внедрения систем вакуумной пылеуборки, как наших партнеров - 
компаний «Sibilia» (Италия), «Cipres Filtr» (Чехия), так и собственного производства. 
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Следует иметь в виду, что достижение нормируемых концентраций вредностей в рабочей зоне (и в 
частности на постоянных рабочих местах) возможно только в сочетании с общеобменной приточно-
вытяжной вентиляцией. Здесь могут быть использованы различные решения: рациональная подача 
приточного воздуха в рабочую зону, применение воздушных душей и воздушных оазисов, устройство 
изолированных рабочих помещений. Эти вопросы решаются на стадии разработки проектной документации. 

 
Резюме: Применение комплексного подхода, включающего в себя повышение эффективности работы 

укрытий и местных отсосов, использование высокоэффективного фильтровального оборудования и систем 
централизованной высоковакуумной пылеуборки в сочетании с общеобменной (приточно-вытяжной) 
вентиляцией, позволяет добиться нормируемых показателей воздушной среды на рабочих местах при 
сокращении капитальных и эксплуатационных затрат. Кроме того, такой подход позволяет улучшить 
экологические показатели предприятия. 

АО «СовПлим» готово выполнить на Ваших предприятиях следующие работы: обследование 
проблемных участков, разработка проектно-сметной документации, изготовление и поставка оборудования, 
шеф-монтажные, монтажные, пуско-наладочных работы, гарантийное и сервисное обслуживание. 

 
За годы работы нами были успешно решены задачи по очистке воздуха от пыли на предприятиях 

различных отраслей, числе которых: 
• ОАО «ЕВРАЗ Нижнетагильский металлургический комбинат» - комплекс ПУТ; 
• «Черепетская ГРЭС им. Жимерина» - тракт углеподачи; 
• «ОМК-Сталь» Выксунский металлургический завод - известково-обжиговый цех; 
• «Тугнуйская обогатительная фабрика»; 
• МХК «Еврохим»; 
• «Новолипецкий металлургический комбинат» и многих других. 

 
СовПлим, АО 
Россия, 195279, г. Санкт-Петербург, шоссе Революции, д.102, к.2 
т.:  8 (800) 555-8303 
info@sovplym.spb.ru   www.sovplym.ru 
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Метод окускования пыли от производства феррохрома. 
(ТОО «НИИЦ ERG», Республика Казахстан) 

 
ТОО «НИИЦ ERG» (Республика Казахстан),  

Досекенов М. С., Инженер-технолог 1 категории, 
Алмагамбетов М.С., Начальник лаборатории, Нургали Н.З., Главный инженер,  

Улмаганбетов Н.А., Инженер-технолог 2 категории 
 

В работе рассматривается вопрос повышения эффективности окускования дисперсных 
хромсодержащих материалов, преимущественно пыли аспирационных установок, с целью их переработки 
или реализации как готового продукта. Решается вопрос сырой прочности брикетов изготовленных из плохо 
смачиваемых материалов. Приведён сравнительный анализ применения микроармирования при 
брикетировании сырья и материалов. 

В процессе производства хромистых сплавов на долю потерь с пылью аспирационных и газоочистных 
установок приходится 4-5 % потерь хрома. Основными сложностями для вовлечения пыли в дальнейший 
передел являются пониженное содержание хрома, высокая дисперсность пыли, низкая насыпная плотность, 
повышенное содержание вредных примесей и плохая смачиваемость частиц пыли. В работе основной 
акцент был сделан на утилизации наиболее ценных и в тоже время сложных для окускования материалов – 
аспирационной пыли дробления товарного высокоуглеродистого феррохрома (ВУФХ) и инерционной пыли 
Актюбинского завода ферросплавов (АктЗФ).  

 
Таблица 1.  

Выход пыли газоочистки по видам и месту образования 
№ п/п Вид пыли % образования 

1 Рукавная пыль 74,0 
2 Пыль с инерционных пылеуловителей (циклонная) 16,8 

3 Пыль с электрофильтров 8,7 
4 Пыль с различных аспирационных установок 0,5 

 
Таблица 2. 

Химический состав пыли газоочисток 
Вид пыли Компоненты пыли, % 

Cr2O3 S C P FeO Al2O3 SiO2 MgO CaO 
Рукавная 22 1,5 4 0,02 6,5 7,5 15 40 2 
Инерционная 40 0,08 7 0,014 12 9,5 10 20 1 

 
Рукавная пыль газоочисток характеризуется высокой дисперсностью и низкой насыпной 

плотностью (0,5 кг/дм3). Содержание оксида хрома в ней так же пониженное. Сама рукавная пыль из-за 
своего гранулометрического состава и входящих в неё компонентов является вяжущим материалом. В связи, 
с чем данный вид пыли используется в качестве компонента в составе огнеупорных изделий производимых 
на АктЗФ для собственных нужд.  

 
Таблица 3. 

Фракционный состав циклонной пыли газоочисток, мм 
+2,5 2,5-1,6 1,6-1,0 1,0-0,4 0,4-0,16 0,16-0,063 -0,063 
0,28 0,25 0,42 13,37 17,27 39,74 28,67 

 
Циклонная пыль характеризуется более крупным грансоставом (70 % массы в интервале 1,0-0,063 

мм) относительно высоким содержанием оксида хрома и повышенным содержанием углерода, который в 
свою очередь покрывает частицы пыли и придаёт им гидрофобные свойства. 

 
Таблица 4. 

Гранулометрический состав аспирационной пыли дробления ВУФХ, мм 
+0,2 -0,2  – 0 ,16 -0,16 – 0,125 -0,125 – 0,071 -0,071 Невязка 
0,07 0,14 0,31 2,75 96,37 0,36 

 
Аспирационная пыль дробления ВУФХ также является дисперсным материалом и представляет собой 

частицы металлического феррохрома с содержанием шлака не более 2 %, на рисунке 1 представлено 
изображение металла полученного путём плавления пыли дробления ВУФХ. Металлическая пыль также как 
и пыль с инерционных пылеуловителей обладает пониженной смачиваемостью водой, что вносит некоторые 
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трудности в её окускование. Химический состав металла полученного плавкой в лабораторной печи 
представлен в таблице 5. 

 
Таблица 5. 

Химический состав полученного металла из аспирационной пыли дробления ВУФХ 
Cr C Si S P 

71,4 7,92 0,7 0,022 0,016 
 

 
Рис. 1. ВУФХ из пыли от 

дробления 

Для проведения исследований в лабораторных условиях использовалась 
пресс-форма диаметром 20 мм. Формование проводили на гидравлическом 
прессе ИП-50, усилие формования составило 25 кН (800 кгс/см2). Вес 
одного сырого брикета составлял 30 г. Испытания на определение 
прочности проводились на сырых (раскол, сброс), высушенных (раскол) 
брикетах. Сушка осуществлялась при температуре 95° С в течение 5 часов. 
В качестве вяжущих материалов использовались жидкое стекло (плотность 
1,4 г/см3, силикатный модуль 2,5), сухие органические связующие СМ98СА 
и СВ-5. Основная проблема при окусковании этой пыли является её низкая 
сырая прочность, связанная с их гидрофобностью. Для улучшения 
показателей сырой прочности было применено микроармирование 
полипропиленовым волокном марки ВСМ-II-18. Микроармирование 
широко распространено в строительной отрасли как эффективный метод 
улучшения свойств различных бетонных смесей. [1] 

 
Рецептура брикетов и результаты испытания на прочность представлены в таблице 6. 
 

Таблица 6. 
Результаты лабораторных испытаний по брикетированию пыли аспирационной от дробления ВУФХ 
№ 
п/п 

Связующее Содержание добавок, % Сырая прочность 
на раскол, 
кгс/брикет 

Сброс, 
количес
тво 

Сухая 
прочность 
на раскол, 
кгс/брикет 

Связующее Волокно Вода 

1 Жидкое стекло +5 
+7 

- - - - - 

2 Жидкое 
стекло/волокно 

+5 
+7 

+0,02 
+0,02 

- 4 
5 

5 
7 

95 
105 

3 СМ98СА +3  +1 8 26 250 
4 СМ98СА/волокно +3 +0,02 +1 12 30 265 
5 СВ-5 +5  +5 6 12 180 
6 СВ-5/волокно +5 +0,02 +5 9 16 195 

 
Применение микроармирования полипропиленовым волокном совместно с жидким стеклом 

позволило получить брикеты способные выдержать нагрузку при расколе в сыром виде равную 4 и 5 
кгс/брикет, тогда как без добавки волокна вовсе не удалось получить целые брикеты после формования. 
Использование армирующего волокна с органическими связующими позволило поднять сырую прочность 
на 50 % как на СМ98СА, так и на СВ-5. При испытаниях на сброс прочность возросла на 15 и на 33 % 
соответственно. Сухая прочность на раскол при использовании СМ98СА с волокном выросла на 5%, при 
использовании СВ-5 на 7%. 

Термическую обработку брикетов с органическими связующими проводили двумя способами. С 
постепенным нагревом и изотермически (температурный шок) при температуре 1000° С в окислительной 
среде с выдержкой в течение 1 часа. При термическом шоке наблюдалось пламя вокруг брикетов. Все 
образцы после охлаждения вместе с печью остались целыми.  

На приборе RB-1000 была определена прочность на раскол брикетов после термической обработки с 
постепенным нагревом. Прочность составила 600 кгс/брикет на СМ98СА и 450 на СВ-5. 

На следующем этапе исследования были изготовлены промышленные образцы брикетов (кирпичей) 
на промышленном гидравлическом прессе СМ 1085 А с целью проведения опытно-промышленных плавок в 
электродуговой печи переменного тока мощностью 1,5 МВт. Кирпич имеют размерность 230х120х65 мм. 
Для изготовления кирпичей использовались два вида связующих, органическое и комплексное. Получить 
кирпичи на связующем СМ98СА с дозировкой рекомендуемой производителем не получилось, смесь 
оказалась слишком сухой для применения на промышленном прессе. В связи с этим было решено увеличить 
количество задаваемой воды до 3 % сверх массы пыли при неизменном количестве связующего, добавка 
волокна составила 0,02%. Кирпичи с комплексным связующим имели следующий состав: 80 % 
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металлической пыли, 20 рукавной пыли газоочистки, а также в качестве связующего использовалась жидкое 
стекло в количестве 10 %, вода 3 % и органическое микроволокно 0,03 % сверх сухой массы.  

Кирпичи после сушки на органическом связующем показали в среднем значения прочности: 250 
кгс/см2. На комплексном связующем 150 кгс/см2. Полученные результаты более чем удовлетворительны для 
промышленных условий их производства и дальнейшего потребления. При этом брикеты на комплексном 
связующем наиболее выгодно применять в процессе переплава без вноса, каких либо добавок, так как 
рукавная пыль в составе брикета будет играть роль шлакообразующего. Так же возможно восстановления 
оксида хрома и железа из рукавной пыли, т.к. в её составе присутствует углерод (Cr2O3 – 18 %, FeO – 5 %, 
C – 5 %). Брикеты на органическом связующем можно использовать для подшихтовки в 
рудовосстановительном процессе, в рафинировочном процессе на среднеуглеродистых марках феррохрома 
и на совмещенном процессе. А также возможна реализация конечному потребителю в виде брикетов 
сформированных на валковом прессе. 

Лабораторные исследования по окускованию пыли циклонной проводили аналогично испытаниям с 
металлической пылью. С одной лишь разницей, в состав смеси вводили рукавную пыль в количестве 10 % 
от массы для более гармоничного гранулометрического состава. На рисунке 2 представлены изображения 
брикетов из циклонной пыли изготовленные в лабораторных условиях. 

Рецептура брикетов и результаты испытания на прочность представлены в таблице 7. 
 

Таблица 7. 
Результаты лабораторных испытаний по брикетированию пыли циклонной 

№ 
п/п 

Связующее Содержание добавок, % Сырая прочность 
на раскол, 
кгс/брикет 

Сброс, 
количес
тво 

Сухая 
прочность 
на раскол, 
кгс/брикет 

Связующее Волокно Вода 

1 Жидкое стекло +7 - - 8 2 60 
2 Жидкое 

стекло/волокно 
+7 +0,02 - 12 6 115 

3 СМ98СА +3  +3 15 28 280 
4 СМ98СА/волокно +3 +0,02 +3 20 33 285 
5 СВ-5 +5  +5 12 17 185 
6 СВ-5/волокно +5 +0,02 +5 17 22 205 

 

 
Рис. 2. Брикеты  

из циклонной и рукавной пыли 

Применение микроармирования полипропиленовым 
волокном при брикетировании циклонной пыли в смеси с 
рукавной позволило на жидком стекле получить брикеты 
способные выдержать нагрузку при расколе в сыром виде 
равную 8 кгс/брикет и 12 с добавкой волокна, рост на 50%. 
Сухая прочность выросла на 92%. Использование 
армирующего волокна со связующим СМ98СА позволило 
поднять сырую прочность на 33 % и сухую на 1,7%. Со 
связующим СВ-5 сырая прочность выросла на 42%, а сухая на 
11%. При испытаниях на сброс прочность возросла на 300, 18 
и 30% соответственно. Сухая прочность на раскол при 
использовании СМ98СА с волокном выросла на 5%, при 
использовании СВ-5 на 7%. 

 
Использование микроармирования полипропиленовым волокном в процессе окускования 

гидрофобных сыпучих материалов позволяет увеличить сырую прочность брикетов. Это приводит к 
возрастанию производительности оборудования за счёт снижения выхода облоя и некондиционной 
продукции. Использование неорганических связующих в комплексе с микроволокном не оказывает 
негативного влияния на процесс термической обработки полученных брикетов. 

 
[1].  Гафарова Н.Е. Фибробетон для монолитного строительства // Международный журнал прикладных и 

фундаментальных исследований. – 2017. – № 3-1. – С. 11-14; 
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Биологическая очистка сточных вод металлургического производства. (ООО «2Н АКВА») 
 

ООО «2Н АКВА», Серафимов Владимир Константинович, к.ф-м. н, Генеральный директор, 
Валиуллин Ленар Минахметович, Инженер технолог 

 
Ключевые слова: Коксохимическое, сталелитейное производство, сточные воды, 

первичный/вторичный отстойник, сгустители, тонкослойные модули СТП, метод биологической очистки, 
активный ил, биореактор MBBR/IFAS, биозагрузка Mutag BioChip 30™ 

 
В настоящее время, в связи с переходом на технологическое нормирование в соответствии 

Федеральным законом №219-ФЗ необходимо внедрение в КОС наилучших доступных технологий (НДТ). 
Принципы НДТ требуют использование малоотходных технологий; регенерацию и рецикл используемых 
веществ; необходимость предотвращения или сведения к минимуму общего негативного воздействия на 
окружающую среду и связанные с этим риски и т.д.. 

Основной особенностью применяемых ООО «2Н АКВА» оборудования и технологий при 
реконструкции существующих КОС является отсутствие или минимальный объем нового строительства.  

Например, в существующие первичные/вторичные отстойники устанавливаются тонкослойные 
модули СТП противоточного типа из полипропилена (композитного состава) производства 
ООО «2Н АКВА». При этом значительно повышается эффективность процесса очистки с минимальными 
финансовыми вложениями и без использования дополнительных площадей. Использование методов 
математического моделирования позволяет оценить требуемое количество первичных/вторичных 
отстойников и, как показывает опыт таких разработок, иногда удается даже сократить количество 
требуемых отстойников и использовать высвобождаемые резервуары для реализации других требуемых при 
реконструкции процессов, например биореакторов доочистки MBBR. Эффективность очистки можно 
предварительно оценить путем проведения пилотных испытаний тонкослойных модулей на конкретной 
установке. 

 
Фото: установка тонкослойных модулей СТП в действующие радиальные отстойники 

Защита от УФ излучения. Тонкослойные модули СТП50/СТП90 произведены из композитного 
состава  на основе полипропилена. Состав включает в себя УФ-протектор. Это означает, что тонкослойные 
модули можно устанавливать на открытых сооружениях и срок эксплуатации составляет 25 лет. 

 
Технические характеристики тонкослойных модулей 

 

Тип модуля Ед. измерения СТП50 СТП90 

Поверхность седиментации Угол 60°/55° 
м2/м3 12/14 6/7 

Высота модуля мм 500-3000 700-3000 
Расстояние между профилями 
модуля мм 42(±1) 90(±1) 

Гидравл. радиус см 1,5 2,6 
Макс. температура °С 80 80 
Вес, сухой кг/м3 55 35 
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Самонесущая конструкция СТП50/СТП90. Тонкослойные модули СТП50/СТП90 имеют 
самонесущую конструкцию, и устанавливаются на обыкновенных опорных элементах.  

Гидрофобная поверхность. Обусловлена низкой  поверхностной энергией полипропилена  (30 cN/m), 
приводит к тому, что вероятность закупорки и биообрастания тонкослойных модулей СТП50/СТП90 из 
полипропилена  значительно меньше чем тонкослойных модулей из ПВХ аналогичных параметров. 

Поскольку краевой угол смачивания даже не модифицированного полипропилена превышает 130 
градусов, то из полипропиленовых волокон  и нитей изготавливают водоотталкивающую одежду, 
термобельё, гидроизоляционные материалы, а специальные добавки, такие как жирный тальк, позволяют 
ему приблизиться к супергидрофобным. Водоотталкивающее свойство поверхности тонкослойных модулей 
СТП усиливает скорость сползания осадка по сравнению с гидростатическим оседанием. Скорость 
сползания осадка по наклонной поверхности превышает скорость оседания взвешенной частицы в столбе 
жидкости на той же высоте. 

В частности, ООО «2Н АКВА» произвела и поставила тонкослойные модули СТП50 для сгустителей 
в рамках одного заказа в 2018г., с длиной профиля 2,0 метра, общим метражом 56 000 метров.  

 
Основные процессы биологической очистки проводятся в аэротенках.  
В отличие от классических аэротенков, в которых происходит только окисление органических 

веществ, в современных технологиях биологической очистки, для достижения установленных показателей 
НДТ, с удалением соединений азота и фосфора, нужно обеспечить прохождение следующих биохимических 
процессов: 
• окисление органических соединений; 
• нитрификация (окисление аммонийного азота до нитратов); денитрификация (восстановление нитратов 

до газообразного азота);  
• биологическое, химическое или комбинированное (биолого-химическое) удаление фосфора. 

Использование технологий MBBR/IFAS  немецкой компании Multi Umwelttechnologie AG с 
биозагрузкой Mutag BioChip 30™, позволяет добиться показателей НДТ в рамках существующих 
конструкций аэротенков, в большинстве случаев без строительства новых очередей очистных сооружений 
(зависит от конкретных показателей сточных вод на входе в КОС и требований на выпуске). 

Существенным отличием плавающей фильтрующей загрузки Mutag BioChip30(ТМ) от других типов, 
является наличие развитой внутренней, защищённой, поверхности более 5500 м2/м3. Например, для 
применения при очистке сточных вод с прикреплённой к загрузке микрофлорой наличие защищённой 
поверхности приводит к более стабильным процессам, поскольку в процессе движения и столкновения 
частиц загрузки, плёнка на внутренней поверхности остаётся защищённой от ударов. 

Плавающая загрузка производится из полиэтилена оригинального. Этот материал стоек к 
большинству химических веществ, растворенным органическим субстанциям, гниению, воздействию 
бактерий и других микроорганизмов. Срок эксплуатации - более 30 лет. 

Основными задачами станций биологической очистки сточных вод являются удаление по БПК/ХПК 
и, в зависимости от требований к выпуску, также окисление аммония с помощью процесса нитрификации. 
Этот процесс следует понимать, как биологическое окисление аммонийного азота (NH4-N) в два этапа. На 
первом этапе происходит окисление аммонийного азота до нитрита (NO2), а затем, на втором этапе – до 
нитрата (NO3). Для этих целей нитрифицирующие микроорганизмы должны обеспечиваться достаточным 
количеством кислорода и субстратом. 

 
Рис. 1: Биозагрузка Mutag BioChip 30™  

(>5.500 м²/м³) из первичного полиэтилена 

Рис. 2: Система пор под микроскопом  
(кратность увеличения 40) 
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Максимальный размер популяции бактерий зависит от наличия площади поверхности для прироста 
микроорганизмов. Благодаря своей мелкопористой структуре и огромной защищённой активной площади 
поверхности, биозагрузка Mutag BioChip 30™обеспечивает бактериям оптимальные условия среды 
обитания. Защищённая активная площадь поверхности данной биозагрузки составляет более 5500 м2/м3, что 
соответствует площади 21,1 теннисных кортов, в пересчёте на м³. 

Каждый элемент биозагрузки Mutag BioChip 30™ имеет диаметр примерно 30 мм и толщину 
около 1,1 мм. Его поверхность представляет собой огромное количество близкорасположенных мелких 
открытых пор. Эти открытые поры и каналы обеспечивают микроорганизмам оптимальную среду обитания 
на вышеуказанной площади поверхности. Размер этой площади во много раз превосходит размер площади 
поверхности, предоставляемой традиционными биозагрузками. На всей площади поверхности, то есть не 
только внутри системы пор, но также и в промежутках между порами, микроорганизмы могут прирастать в 
виде оптимально тонкой биоплёнки. 

При взаимном контакте элементов биозагрузки в форме дисков/чипсов в биореакторе с подвижным 
«кипящим» слоем MBBR возникает сила трения. Благодаря этой силе трения отдельные элементы 
поверхности биозагрузки чистят друг друга без каких-либо последствий в виде истирания. Создаются 
условия для постоянного прироста тонкой биоплёнки, все слои которой доступны для проникновения 
кислорода и субстрата. 

 

Рис.  3: Система пор, колонизированная 
биологически активной биомассой в разрезе 

Рис. 4: Пористая поверхность биозагрузки 
под сканирующим электронным микроскопом, 

кратность 100 
 
Биозагрузка Mutag BioChip 30™ имеет очень малый собственный вес по отношению к 

предоставляемой площади поверхности. Её несложно поддерживать в погруженном состоянии в реакторе 
MBBR при низком энергопотреблении. Слегка параболическая форма – сравнимая с хорошо известными 
картофельными чипсами – способствует движению биозагрузки. Само движение обеспечивается воздухом, 
подаваемым для аэрации и перемешивания воды в реакторе. Кинетическая энергия элементов биозагрузки, 
оказывает ничтожно малое воздействие на стенки и/или другие поверхности реактора. Это происходит 
благодаря малому собственному весу в совокупности с оптимальным и ровным движением элементов 
биозагрузки в воде. Из-за ничтожно малого воздействия этого типа загрузки, срок службы реактора 
значительно увеличивается. Более крупные и тяжёлые виды биозагрузки увеличивают износ и истирание 
частей реакторов из-за своей более высокой кинетической энергии. 

Благодаря толщине материала загрузки всего примерно 1,1 мм, биоплёнки на поверхности загрузки 
Mutag BioChip 30™ оптимально снабжаются субстратом и кислородом с обеих сторон. Здесь следует 
принимать во внимание, что глубина проникновения субстрата и кислорода составляет примерно 0,5 мм. 
Как кислород, так и субстрат могут проникать ко всем слоям биоплёнки с обеих сторон элемента 
биозагрузки в форме диска. И наоборот, оптимального переноса кислорода и субстрата к биоплёнкам на 
других типах загрузок не происходит в связи с формированием толстых биоплёнок и/или их гибели из-за 
закупорки и заиливания элементов биозагрузок. 

Фактический ЧИП-тюнинг для оптимизации эффективности биодеструкции многократно 
увеличивается за счёт обеспечения огромной площади поверхности (> 5.500 м²/м³). Эта площадь 
поверхности полностью пригодна для прикрепления микроорганизмов, удаляющих загрязняющие вещества. 
Как показывает опыт эксплуатации на модернизированных станциях водоочистки скорости очистки 
становиться более стабильными и постоянными. Это объясняется как оптимальной средой обитания, так и 
большой площадью поверхности. 

Главной задачей является активировать максимум популяции микроорганизмов в минимально 
возможном объёме биореактора. Учитывая очень высокую производительность биозагрузки Mutag 
BioChip30, в рамках строительства новой станции водоочистки объем биореактора может быть значительно 
меньше, по сравнению с применением стандартных типов загрузок.  
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Устойчивость к высоким нагрузкам, колебаниям входных параметров, токсичности, различным 
неблагоприятны факторам – преимущества технологии MBBR Mutag BioChip. Она более устойчива к 
токсичным примесям в воде, чем активный ил и в разы ускоряет процессы биоразложения. 

В течение нескольких десятилетий биозагрузка Mutag BioChip с большим успехом использовались в 
более чем 700 проектах в промышленной эксплуатации на муниципальных станциях очистки сточных вод; 
на коксохимических заводах для очистки токсичных выпусков процесса газоочистки; а также на 
многочисленных промышленных станциях водоочистки, например, целлюлозно-бумажной, пищевой и 
химической промышленности. Области применения охватывают от очистки по ХПК/БПК, нитрификацию, 
денитрификацию и процесс Аномакс до очистки сильно загрязнённых азотосодержащих и токсичных 
выпусков коксохимических производств.  

 
Некоторые реализованные проекты КОС коксохимического производства,  

технология MBBR Mutag BioChip 
Проект Страна Расход воды Эффективность Ввод в 

эксплуатацию, год 
China Steel 
Corporation 1этап Тайвань 300 м3/ч 18 000 кг ХПК/сут 2000 

ZKS Dillingen 
ArcelorMittal Германия 800 м3/ч 800 кг TN/сут 2008 

HSC Czestochowa Польша 250 м3/ч 220 кг TN/сут 2008 

ArcelorMittal Южная 
Африка 2000 м3/ч 14 400 кг ХПК/сут,  и 

2160 кг TN/сут строительство 

Bhushan Steel Limited Индия 130 м3/ч ХПКвх=2500 мг/л 
ХПК выпуск=250 мг/л 2014 

POSCO E&C Южная Корея 140 м3/ч ХПКвх=2500 мг/л 
ХПК выпуск=250 мг/л строительство 

China Steel 
Corporation 2этап Тайвань 300 м3/ч 1800 кг TN/сут строительство 

 
В России первый реактор с биозагрузка Mutag BioChip с расходом 105 м3/ч, исходной нагрузкой 2,5 -

4,0 тонн ХПК/сут., запущен в 2017 году при модернизации ОС Ростовского филиала ОАО «Сыктывкар 
Тиссью Груп» (ЦБК), расчеты и поставка произведены ООО «2Н АКВА». 

Биозагрузка Mutag BioChip 30™ – разработана Multi Umwelttechnologie AG на основе опыта 
компании в течение десятилетий в применении традиционных биозагрузок в процессе MBBR.   

 
2Н АКВА, ООО 
Россия, 198188, г. Санкт-Петербург, ул. Васи Алексеева, д. 6,  
литер А, помещение 4Н, офис 530 
т.:  +7 (812) 245-6006, +7 (812) 627-1412, +7 (812) 922-2165 
2@2akva.ru   www.2akva.ru 
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Системы фильтрации газов компании Begg Cousland & Co. Ltd  (Великобритания). 
Демистеры, туманоулавители, коалессоры, скрубберы для эффективной очистки газов. 

(ООО «ТИ-СИСТЕМС») 
 

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 
 

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. 

   

Дополнительную информацию см. на CD конференции и 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) 777-4788, 748-9626,  ф.: +7 (495) 777-4788  
info@tisys.ru   www.tisys.ru www.tisys.kz   www.tisys.by 
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Раздельный сбор отходов, как путь повышения эффективности предприятия. 

(АО «Выксунский металлургический завод») 
 

АО «Выксунский металлургический завод», Пивиков Александр Викторович,  
Директор по безопасности производства 

 
Презентацию см. на CD конференции 

 
 
 
Выксунский металлургический завод, АО 
Россия, 607061, Нижегородская обл., г. Выкса, ул. Братьев Баташевых, д.45 
т.:  +7 (83177) 93-123, +7 (915) 957-0423  
pivikov_av@vsw.ru   vmz@vsw.ru   https://omk.ru/ 
 
 
 
 
 
 
 
Установки роторного типа для переработки металлургических шлаков в жидком состоянии. 

(ОАО «Уральский институт металлов») 
 

ОАО «Уральский институт металлов», Демин Борис Леонидович,  
Заведующий лабораторией сталеплавильных и ферросплавных шлаков 

 
Презентацию см. на CD конференции 

 
 
 
Уральский институт металлов (УИМ), ОАО 
Россия, 620062, г. Екатеринбург, ул. Гагарина, 14 
т.:  +7 (343) 374-0391 
uim@ura1.ru   www.uim-stavan. Ru 
 
 
 
 
 
 
 

Безотходная технология переработки вторичного алюминиевого сырья в 
высококачественную ликвидную продукцию. (ООО «НПФ КОМТЕРМ») 

 
ООО «НПФ КОМТЕРМ», Нехамин Сергей Маркович, Генеральный директор 

 
Презентацию см. на CD конференции 

 
 

 
НПФ КОМТЕРМ, ООО 
Россия, 115088, г. Москва, ул. Шарикоподшипниковская, д. 4 
т.:  +7 (499) 748-9565, (495) 366-3234  
comterm@comterm.ru  www.comterm.ru 
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Окускование мелкофракционных материалов и промышленных отходов на универсальном 
автоматизированном комплексе «ГЕВИТ-БРИКЕТ 2.6». (ООО «ГЕВИТ» (НПК)») 

 
ООО «ГЕВИТ» (НПК)», Власов Владислав Олегович, Генеральный директор 

 
Необходимость вовлечения в производство мелкофракционных отходов металлургических и 

горнорудных производств в настоящее время неоспорима. 
Однако эта проблема не в полной мере решена на большинстве металлургических предприятий нашей 

страны. В ближайшее время пристальное внимание государственных надзорных органов к условиям 
накопления и хранения промышленных отходов будет только усиливаться, поскольку хранилища отходов не 
только занимают огромные земельные территории, расположенные, как правило, в городской черте, но и 
оказывают негативное воздействие на здоровье населения. 

 
Главным достоинством этих МАТЕРИАЛОВ является их химический состав, близкий к 

химическому составу компонентной шихты конкретного металлургического агрегата. 
В то же время недостатком можно считать их мелкофракционный состав, вследствие чего их 

проблематично напрямую использовать в любом виде плавки: электродуговой, конвертерной, доменной. 
Следовательно, основную техническую задачу по использованию этих МАТЕРИАЛОВ можно 

сформулировать следующим образом - существующие мелкие отходы укрупнить до размера куска 
требуемого для технологии плавки и получить в процессе плавки продукт или полупродукт. 

 
К преимуществам композита перед традиционным кусковым материалом можно отнести следующие 
факторы: 
• возможность использования богатых по химсоставу, но мелкофракционных материалов; 
• возможность изготовления изделий различных размеров и конфигурации: от 30 до 300 мм в 

зависимости от требований металлургической плавки и конструкции загрузочных агрегатов; 
• в состав брикетов могут вводиться самые разные компоненты в том числе флюсы и легирующие; 
• возможность использования «бедных» по химсоставу материалов, но требующих переработки с 

экологической точки зрения, при этом окончательный химический состав корректируется введением 
требуемых составляющих; 
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• возможность регулировки «горячей прочности» путем изменения типа и количества вводимых 
связующих компонентов; 

• морозостойкость и атмосфероустойчивость брикетов обеспечивают возможность их транспортировки на 
значительные расстояния в открытых полувагонах без опасения смерзания и «слипания» и быструю 
разгрузку вагонов. 
На конкретном предприятии могут производиться брикеты различного типа. 

 
Значительный интерес представляют железоуглеродные брикеты, состоящие из материалов, 

содержащих оксиды железа и восстановитель. В результате исследований было установлено, что 
восстановительные процессы внутри искусственного композита в объеме каждого брикета проходят 
существенно быстрее и при меньших температурах по сравнению с традиционной технологией.  

Наши специалисты провели комплекс исследований по созданию многокомпонентного 
самовосстанавливающегося брикета на основе замасленной окалины. Результаты данных работ позволят 
эффективно вернуть в оборот ценный металлургический материал, который представляет собой бремя для 
всех металлургических заводов и экологов.  

В качестве материала–восстановителя в брикетах приоритет за материалами с высоким содержанием 
углерода, такими как, например, коксовая мелочь и коксовая пыль.  

Также интерес представляют брикеты на основе отсевов ферросплавов – марганцевые и хромовые 
лигатуры – дешевые заменители ферросплавов.  

Разработаны композиции на основе отсевов доломитов, известняков, доломитовых шламов.  
В настоящее время исследуются композитные материалы на основе отсевов ферросплавов и отсевов 

руды, содержащей окисленный материал. Данный материал способен стать альтернативой традиционным 
ферросплавам при легировании стали в печи-ковше.  

Особое место в брикетировании принадлежит так называемому «экологическому» брикету. Этот 
брикет представляет собой многокомпонентную композицию, содержащую все виды железо-
углеродосодержащих отходов в соотношении, равном соотношению образующихся на предприятии 
отходов, что комплексно решает проблему утилизации. В композиции регламентируется соотношение 
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Fe:углерод для обеспечения процессов восстановления и науглероживания в процессе электродуговой 
плавки.  

Все многообразие исходных материалов для брикетирования учитывается в конструкционных 
особенностях технологического оборудования для окускования, при разработке каждого конкретного 
проекта. 

 
Компания «ГЕВИТ» на собственном производстве выпускает специализированные 

автоматизированные комплексы для брикетирования мелкофракционных рудных материалов и 
промышленных отходов с производительностью до 350 тысяч тонн брикета в год, работающих по 
технологии вибропрессования. 

Данная технология была выбрана как наиболее эффективная и универсальная после сравнения 
различных способов окускования.  

Она обеспечивает: 
• возможность использования материалов с различными физико-механическими свойствами без 

предварительной подготовки; 
• изготовление различных по конфигурации и размеру брикетов; 
• выпуск готовых брикетов с влажностью не более 2%; 
• отсутствие оборотного продукта в технологии; соответствие производства экологическим требованиям; 
• продолжительность полного технологического цикла – не более 1 суток; 
• также позволяет одновременного использовать до 15 компонентов в составе брикетов; 
• площадь для размещения основного технологического оборудования минимальна по сравнению с 

другими технологиями; 
Базовым агрегатом технологической линии является вибропресс «ГЕВИТ-БРИКЕТ 2.6.», 

разработанный собственным КБ, представляющий собой самую мощную и современную машину, 
выпускаемую в России, не уступающую, а по некоторым характеристикам и превосходящую лучшие 
зарубежные аналоги. 
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Технологический комплекс по брикетированию представляет собой полностью автоматизированное 
производство. Сквозное задание всех режимов работы автоматической линии, контроль процессов 
осуществляется из кабины оператора. 

Надежность оборудования обеспечивается обоснованными техническими решениями, применением 
комплектующих и покупных изделий от ведущих мировых производителей, применением 
высококачественных материалов, постоянным совершенствованием конструкции и технологии 
производства. Ремонтопригодность и удобство обслуживания – базовые качества, которые были заложены 
при проектировании брикетировочного комплекса. 

Собственное КБ дает возможность оперативно дооснащать линию различными формовочными 
агрегатами, в зависимости от качественных характеристик сырья и вносить конструктивные изменения с 
учетом требований конкретного производства. 

Компания ГЕВИТ имеет собственную лабораторно-экспериментальную базу, где проводятся 
предварительные исследования качественных характеристик брикетов из различных видов материалов в 
интересах многих металлургических предприятий и предприятий горной промышленности. 

Огромный опыт работы и поставок автоматизированных линий, высокая квалификация 
специалистов, собственное производство и лабораторно-экспериментальная база позволяют компании 
«ГЕВИТ» стать надежным партнером для металлургов в решении проблемы рециклинга. 

 
В качестве примеров: 
Автоматическая линия по производству железоуглеродных брикетов для доменного производства 

поставлена в ОАО «Косогорский металлургический завод» (г. Тула). В составе брикетов железорудный 
рудный концентрат, коксовая мелочь и колошниковая пыль. Всего произведено и переплавлено 
около 300 000 т брикета, причем в составе брикетов утилизировано около 20 тыс.т колошниковой пыли. 

 

 
 

 
Оригинальная автоматическая линия по производству «подварочных» брикетов из боя огнеупоров и 

каменноугольного пека разработана и поставлена в ОАО «СМЦ» (г.Новокузнецк). Специальная 
конструкция оборудования позволяет формовать «подварочные» брикеты при температуре свыше +120 оС. 
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Достаточно сложно в рамках короткой статьи описать все возможные направления создания 

композиционных материалов - Потенциальные возможности поистине огромны. 
Главное в этом следующее: металлургам дается новый технологический инструмент. В зависимости 

от особенностей технологии плавки могут вноситься коррективы в составы брикетов, чем регулируется 
качество готового металлопродукта. 

Рециклинг отходов, а также использование мелкого горнорудного сырья для металлургических 
предприятий превращается в существенную статью снижения себестоимости производимой продукции, а 
также вносит исключительный вклад а решение экологических проблем регионов и, как следствие, 
способствует повышению конкурентоспособности. 
 
ГЕВИТ (НПК), ООО 
Россия, 300002, г. Тула, ул. Октябрьская, 48Б, литер А, пом. 2 
т.:  +7 (4872) 34-6661, +7 (4872) 47-2276 
info@gevit.ru, marketing@gevit.ru   www.gevit.ru 
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Разработка комплексной безотходной технологии переработки цинк-железо-содержащих 
пылей черной металлургии. (НЧОУ ВО «Технический Университет УГМК») 

 
НЧОУ ВО «Технический Университет УГМК», Козлов Павел Александрович,  

Заместитель директора по науке, д.т.н., профессор 
 

Презентацию см. на CD конференции 
 

Технический университет УГМК, НЧОУ ВО 
Россия, 624091, Свердловская обл., г. Верхняя Пышма, пр. Успенский, 3, офис 605 
т.:  +7 (34368) 78-300 
university@tu-ugmk.com   http://tu-ugmk.com 
 
 
 
Средства индивидуальной защиты персонала - аварийные души и фонтаны. Компенсаторы 
и соединительные муфты для систем газоочистки и аспирации. (ООО «ТИ-СИСТЕМС») 

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

Хегай Елена Олеговна, Менеджер проектов   
 

Презентации и дополнительные материалы см. на CD конференции 
  

ТИ-СИСТЕМС, ООО  
Россия, 141006, Московская область, г. Мытищи, Волковское шоссе, владение 5а, стр. 1,  
Бизнес-центр «ВОЛКОВСКИЙ»  
т.: +7 (495) 777-4788, 748-9626,  ф.: +7 (495) 777-4788  
info@tisys.ru   www.tisys.ru www.tisys.kz   www.tisys.by 
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2Н АКВА, ООО 
Россия, 198188, г. Санкт-Петербург, ул. Васи Алексеева, д. 6,  

литер А, помещение 4Н, офис 530 
т.:  +7 (812) 245-6006, +7 (812) 627-1412, +7 (812) 922-2165 

2@2akva.ru   www.2akva.ru 
 

Инженерные решения, производство тонкослойных модулей СТП из композитного состава, поставка 
промышленного оборудования в области водоочистки промышленных и муниципальных сточных вод, 
систем инфильтрации и дренирования, оросителей для испарительных градирен. Организация является 
официальным представителем ряда зарубежных компаний на территории стран Таможенного Союза. 
 

АК Алтыналмас, АО (Республика Казахстан) 
www.altynalmas.kz 

 
Алмалыкский ГМК, АО (Узбекистан) 

www.agmk.uz 
 

Ашинский металлургический завод, ПАО 
www.amet.ru 

 

Боровичский комбинат огнеупоров, АО 
http://aobko.ru/ 

 
ВЕЗА, ООО 
www.veza.ru 

 

Выксунский металлургический завод, АО 
Россия, 607061, Нижегородская обл., г. Выкса, ул. Братьев Баташевых, д.45 

т.:  +7 (83177) 93-123, +7 (915) 957-0423  
pivikov_av@vsw.ru   vmz@vsw.ru   https://omk.ru/ 

 

Крупнейший отечественный производитель стальных сварных труб и железнодорожных колес. Входит в 
состав ОМК с 1999 года. АО ВМЗ занимается производством электросварных труб самого разнообразного 
диаметра для транспортировки жидкостей и газов в нефтяной, химической промышленности, сфере жкх и 
прочих целей. ВМЗ на протяжении многих лет участвует в самых масштабных и стратегически важных 
проектах – Северный поток 1,2, южный поток, проект Сила Сибири. Кроме того завод производит 
железнодорожные колеса для пассажирских и грузовых составов, метрополитена и является лидером на 
рынке по производству железнодорожных колес в настоящий момент. 
 

ГЕВИТ (НПК), ООО 
Россия, 300002, г. Тула, ул. Октябрьская, 48Б, литер А, пом. 2 

т.:  +7 (4872) 34-6661, +7 (4872) 47-2276 
info@gevit.ru    marketing@gevit.ru   www.gevit.ru 

 

Научно-производственная компания «ГЕВИТ» была основана в 1996 году. 
На сегодняшний день – это одна из ведущих компаний России по проектированию и изготовлению 
комплексных автоматизированных линий. 
Компания ГЕВИТ имеет опыт в организации переработки промышленных отходов производств следующих 
направлений: 
- переработка отходов металлургических производств – мелкой руды, окалины, мелкой стружки, мелкого 
кокса,  пыли газоочистки, шлама и т.д. 
- переработка серы, как отхода газо- и нефтедобывающей промышленности 
- переработка отходов производства базальтового утеплителя. 
Также имеем большой опыт изготовления автоматических линий для производства строительных 
материалов по различным технологиям. 
 ГЕВИТ. Идеи и машины работают. 
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ГМК Норильский никель, ПАО 
Россия, 123100, г. Москва, 1-й Красногвардейский пр., д.15 

т.:  +7 (495) 787-7667,  факс: (495) 785-5808 
gmk@nornik.ru   www.nornickel.ru 

 

ПАО «ГМК «Норильский никель» — диверсифицированная горно-металлургическая компания, являющаяся 
крупнейшим в мире производителем никеля и палладия, ведущим производителем платины, кобальта, меди 
и родия в мире. Компания также производит золото, серебро, иридий, селен, рутений и теллур. 
 

Производственные подразделения группы компаний «Норильский никель» расположены в России в 
Норильском промышленном районе и на Кольском полуострове, а также в Финляндии. 
 

В России акции компании допущены к торгам на Московской и Санкт-Петербургской биржах. АДР на 
акции ПАО «ГМК «Норильский никель» торгуются на внебиржевом рынке США, на Лондонской и 
Берлинской биржах. 
 

Группа Ай-Эм-Си, ООО 
Россия, 117638, г. Москва, ул. Криворожская, д. 23, корп. 3, этаж 1, комн. 10-15 

т.:  +7 (495) 374-0401 (многоканальный) 
sales@imc-systems.ru  www.imc-systems.ru 

 

О компании 
Миссия компании в области поставок высокотехнологичного оборудования характеризуется 
индивидуальным подходом к каждому клиенту, глубоким погружением в актуальные для него задачи и 
определением оптимального технического решения при подборе оборудования. Наша компания предлагает 
своим клиентам качественное и оперативное техническое обслуживание оборудования как в течение 
гарантийного срока, так и после его завершения. Своими приоритетами в области поставок оборудования 
мы считаем высококачественный сервис и выстраивание взамовыгодных доверительных отношений. 
Наши компетенции: 
• Комплексные поставки научно-исследовательского, измерительного и инспекционного оборудования для 

НИОКР и производства 
• Производство, интеграция и автоматизация средств контроля и измерений в промышленности 
• Разработка, производство и внедрение оборудования и систем для экологического мониторинга и 

автоматического мониторинга выбросов 
• Разработка и постановка (с аттестацией) методик. 
 

Группа компаний СервисСофт 
Россия, 300004, г. Тула, ул. Щегловская засека, д. 30 

т.:  +7 (4872) 55-2644, 8 (800) 250-0104, 
ecometeo@ssoft24.com   Ecometeo.ssoft24.com 

 

Компания «СервисСофт» основана в 2004 г. и на сегодняшний день является ведущим разработчиком и 
производителем систем автоматизации, диспетчеризации и управления различного масштаба и уровня 
сложности.  
Коллектив «СервисСофт» — команда высокопрофессиональных специалистов, обладающих глубокими 
теоретическими знаниями и богатым практическим опытом в сфере реализации проектов экологического 
мониторинга. 
 
 

Запорожсталь, ПАО (Украина) 
www.zaporizhstal.com 

 
 

Институт Гипроникель, ООО 
www.nickel.spb.ru 
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ИНТЕХЭКО, ООО 
105613, г. Москва, Измайловское ш., д. 71, корпус 4Г-Д, стр. 5, этаж 1, помещ. V, ком.1А  

т.: +7 (905) 567-8767   admin@intecheco.ru   www.intecheco.ru   
 

ООО «ИНТЕХЭКО» приглашает руководителей и специалистов промышленных предприятий, 
инжиниринговых и сервисных компаний, а также  производителей современного оборудования принять 
участие в работе промышленных конференций, проводимых  в ГК «ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва): 
 

 

4-5 июня 2019 г. – XI Всероссийская конференция РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-2019 
24-25 сентября 2019 г. - XII Международная конференция ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2019 

29-30 октября 2019 г. - X Межотраслевая конференция ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2019 
27 ноября 2019 г. - X Межотраслевая конференция АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2019 

 

24 марта 2020 г. – XII Международная конференция МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2020 
25 марта 2020 г. – XI Межотраслевая конференция АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА-2020 

2 июня 2020 г. – XII Всероссийская конференция РЕКОНСТРУКЦИЯ ЭНЕРГЕТИКИ-2020 
29 сентября 2020 г. - XIII Международная конференция ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА-2020 

27 октября 2020 г. – XI Межотраслевая конференция ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ-2020 
24 ноября 2020 г. - XI Межотраслевая конференция АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА-2020 

 

Подробную информацию о всех конференциях, условия участия, бланки заявок, фото и видеоотчеты, 
программы и сборники докладов прошедших мероприятий - см. на сайте www.intecheco.ru    
 

Ключевская обогатительная фабрика, ООО 
www.miduralgroup.ru 

 
Кондор – Эко, АО 

Россия, 152101,  Ярославская обл., Ростовский р-он, р.п. Семибратово, ул. Павлова, д. 5 
т.:  +7 (48536) 53-008, 54-011 

info@kondor-eco.ru, kondore2000@mail.ru   www.kondor-eco.ru 
 

1. Проведение НИОКТР  в области создания нового газоочистного и пылеулавливающего оборудования. 
2. Проектирование ГОУ (газоочистных установок) с применением нового оборудования и соблюдением 

патентной чистоты. 
3. Изготовление оборудования на своих производственных площадях и комплектная поставка ГОУ для 

различных технологических процессов. 
4. Участие в монтаже: авторский надзор, шефмонтаж. 
5. Проведение пусковых и наладочных испытаний поставленного оборудования и ГОУ. 
6. Научно – техническое обеспечение эффективной эксплуатации поставленного газоочистного и  другого 

оборудования ГОУ в течение всего жизненного цикла. 
 

МАЙ ПРОЕКТ, АО 
Россия, 115054, г. Москва, пер. Б. Строченовский, д. 7, эт. 8, пом. XV, ком. 1Е 

т.:  +7 (495) 989-8504  info@myproject.msk.ru   www.myproject.msk.ru 
 

Охватывает весь спектр инжиниринговых и строительных услуг в области водоснабжения и водоотведения 
для коммунальных и промышленных предприятий. Компания специализируется на проектировании новых и 
реконструкции (ретехнологизации) действующих очистных сооружений, с внедрением современных 
технологий и оборудования  для очистки сточных вод. 
УСЛУГИ:  
•Проектирование ОС (2D, 3D) 
•Разработка ТЭО и обоснование инвестиций 
•Математическое моделирование ОСК 
•Гидродинамическое моделирование 
•Реконструкция 
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•Аудит ОС 
•Инструментальное обследование 
•Подбор, поставка, запуск и наладка оборудования 
•Строительно-монтажные и шеф-монтажные работы 
•Пуско-наладочные работы 
•Системы управления и автоматизации (КИПиА, АСУ ТП) 
•Техническая поддержка 
•Сервис 
•Постгарантия 
 

Металлургический завод Петросталь, АО 
www.petrostal.spb.ru 

 
Научно-исследовательский инжиниринговый центр ERG, ТОО 

(Республика Казахстан) 
входит в состав Eurasian Resources Group 

Республика Казахстан, 010000, Акмолинская область, г. Астана,  
пр. Кабанбай батыра, 30 «А» 

т.:  +7 (7172) 612-706   rec@erg.kz   www.erg.kz 
 

Проведение фундаментальных и прикладных научных исследований, разработка и выпуск научно-
технической продукции, создание, совершенствование и внедрение новых технологических процессов в 
области добычи полезных ископаемых, их обогащения, металлургии, производства углеродсодержащих и 
иных восстановителей, сплавов на основе различных металлов, строительных материалов, неорганической и 
органической химии, энергетики. 
Разработка энерго- и ресурсосберегающих, экологически чистых, малоотходных и безотходных технологий, 
включая переработку вторичных ресурсов. Оказание информационных, консалтинговых, инжиниринговых 
услуг, а также услуг по проведению технологического аудита по всему циклу закрепленных за 
Товариществом научных направлений. 
 

НПО Лаборатория специальных сталей и сплавов, ООО 
www.petrostal.spb.ru 

 
НПП Компенсатор, АО 

Россия, 198096 г. Санкт-Петербург, ул. Корабельная, д. 6, корп. 7, лит. ЕС 
т.:  +7 (812) 346-8878, 346-8898 

mail@kompensator.ru   www.kompensator.ru 
 

АО «НПП «Компенсатор» более 35 лет конструирует и серийно производит 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). 
АО «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. 
 

НПФ АВТЭК, ООО 
www.avtec.ru 

 
НПФ КОМТЕРМ, ООО 

Россия, 115088, г. Москва, ул. Шарикоподшипниковская, д. 4 
т.:  +7 (499) 748-9565, (495) 366-3234 comterm@comterm.ru  www.comterm.ru 

 

Производственно-инжиниринговая компания ООО «НПФ КОМТЕРМ» разрабатывает и изготавливает 
высокоэффективные металлургические агрегаты и комплексы различного исполнения, емкости и 
мощности под различные технологические цели. Наше оборудование и решения используются для 
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лабораторных, опытно-промышленных, литейных, металлургических, ферросплавных и специальных 
металлургических производств, переработки техногенного сырья и отходов. 
Основные направления деятельности: 
I – комплектная поставка электродуговых печей: дуговые печи постоянного и переменного тока, 
руднотермические печи, установки для спецэлектрометаллургии (печи вакуумного дугового и 
электрошлакового переплава) и др. 
II – автоматизация существующих печей (комплексов): комплектные системы управления для дуговых, 
электрошлаковых, вакуумных дуговых, вакуумных индукционных, вакуумных печей сопротивления и др. 
 

НТЦ Бакор, ООО 
www.ntcbakor.ru 

 
Объединенная металлургическая компания, АО 

www.omk.ru 
 

Северсталь, ПАО 
www.severstal.com 

 
 

СовПлим, АО 
Россия, 195279, г. Санкт-Петербург, шоссе Революции, д.102, к.2 

т.:  8 (800) 555-8303 
info@sovplym.spb.ru   www.sovplym.ru 

 

Компания «СовПлим» представляет широкий ассортимент промышленных фильтров и систем аспирации 
как собственного производства, так и ведущих мировых производителей для очистки воздуха от различных 
видов пыли. 
Мы специализируемся на аспирационных системах производительностью до 2 000 000 м3/час с 
эффективностью очистки до 99,99 %, для таких процессов как: 
- аспирация  печей; 
- аспирация  литейных дворов; 
- аспирация  загрузки/выгрузки силосов и бункеров; 
- аспирация  технологического и сопутствующего оборудования; 
- аспирация  мест пересыпок, конвейерных лент, транспортеров, элеваторов; 
- аспирация  дробилок, мельниц, грохотов, холодильников, миксеров, дозаторов и т.д. 
За все время работы нами поставлено более 1200 фильтров и более 700 вакуумных устройств и систем 
пылеуборки. 
 
 

Сукремльский чугунолитейный завод, АО 
www.krontif.ru 

 
Соликамский магниевый завод, ОАО 

http://смз.рф 
 

Технический университет УГМК, НЧОУ ВО 
Россия, 624091, Свердловская обл., г. Верхняя Пышма, пр. Успенский, 3, офис 605 

т.:  +7 (34368) 78-300 
university@tu-ugmk.com   www.tu-ugmk.com 

 

Университет осуществляет в качестве основного вида деятельности образовательную деятельность по 
основным профессиональным образовательным программам высшего образования – программам 
бакалавриата, программам специалитета, программам магистратуры. Университет осуществляет 
образовательную деятельность по дополнительным профессиональным образовательным программам – 
программам повышения квалификации, программам профессиональной переподготовки, дополнительным 
общеобразовательным программам (дополнительным общеразвивающим программам), программам 
профессионального обучения, а также организация и проведение научных исследований, научно-
технических и опытно-экспериментальных работ, консультатиная деятельность. 
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ТИ-СИСТЕМС, ООО  

Россия, 107497, г. Москва, ул. Иркутская, д. 11/17, корпус 1-3  
т.: +7 (495) 777-4788 

info@tisys.ru   www.tisys.ru 
  

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.  
 

Уральский институт металлов (УИМ), ОАО 
Россия, 620062, г. Екатеринбург, ул. Гагарина, 14 

т.:  +7 (343) 374-0391  uim@ura1.ru   www.uim-stavan. ru 
 

• Совершенствование существующих и разработка новых технологических процессов подготовки 
сырья, доменного, сталеплавильного, прокатного и литейного производств.  

• Комплексная металлургическая переработка титаномагнетитовых ванадийсодержащих руд и других 
природнолегированных руд, с извлечением наряду с железом ценных компонентов, включая 
подготовку сырья для металлургического передела, доменное, сталеплавильное производство, 
разработку и исследование новых марок сталей, методов их термической и термомеханической 
обработки.  

• Производство металла транспортного назначения, включающее технологии выплавки и разливки, 
прокатки или прессования, термообработки стали. 

• Технологии переработки техногенных отходов и образований, разработка решений по снижению 
вредных выбросов металлургического производства и защита окружающей среды.  

• Санитарно-гигиеническая оценка технологических процессов во всех отраслях промышленности, 
экологический аудит промышленных предприятий. 

• Организация и проведение работ по стандартизации и сертификации в области производства 
чугуна, металла транспортного назначения, сортового проката, металлургических шлаков и 
эмалирования. 

  
 

Уралэлектромедь, АО - Филиал Производство полиметаллов 
www.elem.ru 

 
Центр технологии судостроения и судоремонта (ЦТСС), АО 

Россия, 198095, г. Санкт-Петербург, Промышленная ул., д.7 
т.:  +7 (812)786-1910, факс: +7 (812) 786-0459 

inbox@sstc.spb.ru, info@sstc.spb.ru   www.sstc.spb.ru 
ЦТСС осуществляет: 
• создание перспективных технологий для судостроения, судоремонта и других отраслей; 
• разработку и производство особо сложных СТО; 
• проектирование, модернизацию и техническое перевооружение верфей и гидротехнических 

сооружений. 
 

ЧЕЛЯБГИПРОМЕЗ, ОАО 
www.chelgipromez.ru 

 
Эко Бридж, ООО 

www.avtec.ru 
 



СБОРНИК ДОКЛАДОВ И КАТАЛОГ УЧАСТНИКОВ  
XI МЕЖДУНАРОДНОЙ КОНФЕРЕНЦИИ «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019» 

 

 

26 марта 2019 г., г. Москва, ООО «ИНТЕХЭКО»,  www.intecheco.ru  45

4. Информационные спонсоры конференции 
 

 
 

enegoatlas.ru, портал 
Россия, 620100, г. Екатеринбург, ул. Мичурина, 239 

т.:  8 (800) 333-2419 
info@energoatlas.ru   www.energoatlas.ru 

 

Energoatlas.ru – информационный портал в области повышения энергетической эффективности и 
цифровизации в энергетике, промышленности, cфере ЖКХ, городах.  
Для профессионального сообщества; лиц, принимающих решения; промышленности и бизнеса; УК, ТСЖ и 
активных собственников жилья. 
Актуальные новости, отраслевая аналитика, экспертные мнения, подборки по ключевым вопросам, 
авторские колонки. 
База знаний – «ресурс-под-рукой» для реализующих проекты: методики, исследования, в помощь регионам 
и городам. 
Одна треть аудитории заходит к нам ежедневно, а почти половина – не реже раза в неделю. 
Нас читают: Москва (30% визитов), Екатеринбург и Свердловская область (11%), Санкт-Петербург и 
Ленинградская область (8%), Республика Татарстан, Краснодарский край, Челябинская, Самарская области, 
Пермский край и другие регионы. 
Два Телеграм-канала: 
• @energoatlas – энергоэффективность и проекты в городах 
• @Isle_Shroedinger – будущее, которое делают люди, цифровизация в обычной жизни и высоких 
технологиях. 
 

  
Metal Russia, журнал 

Издатель OOO «МЕДИАПРОМ» 
Россия, 117208, г. Москва, Сумской проезд, 8 корп 3 

т.: +7 (495) 504-8287, 998-5858; 
  info@mgorod.com  www.mgorod.com 

 

MetalRussia — российский журнал о металлургическом производстве, ориентированный на технических 
специалистов и руководителей производства. Издание освещает производственные вопросы черной и 
цветной металлургии, посвящено технологиям, материалам и оборудованию для производства и обработки 
металлов.  
Получатели журнала – металлургические комбинаты, трубные заводы, литейные производства России и 
соседних стран, представительства машиностроительных компаний, производители и поставщики 
специального оборудования. 
 

  
ВЕСТНИК ПРОМЫШЛЕННОСТИ, издательский дом 

Россия, 127106, г. Москва, Гостиничный проезд, д. 8, корп. 1 
т.:  +7 (495) 645-5691 

www.vestnikprom.ru; www.365-tv.ru; www.pronowosti.ru; www.tgdaily.ru; www.inreginfo.ru 
 

Выпускает информационно-аналитические журналы «Вестник промышленности, бизнеса и финансов» – по 
ключевым отраслям отечественной индустрии, инновациям, услугам для бизнеса и финансовой аналитике, и 
«Межрегиональная промышленность и торговля» – посвящен  промышленному и торговому сотрудничеству 
регионов России с Казахстаном, Беларусью, странами СНГ и дальнего зарубежья. Газеты «Вестник 
промышленности» и «Вестник бизнеса». Темы: АПК,  машиностроение, промышленное оборудование и пр. 
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ГОРНЫЙ ЖУРНАЛ КАЗАХСТАНА 

Республика Казахстан, 050026, г. Алматы, ул. Карасай батыра, 146, 4 этаж, оф. 401, 
т.:  +7 (727) 375-4496 

Yuliya.Bocharova@interrin.kz  Tatyana.Dolina@interrin.kz  Irina.Pashinina@interrin.kz 
www.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». Подписной индекс – 75807. 
 

 
Добывающая промышленность, отраслевой журнал 
Россия, 660068, г. Красноярск, ул. Мичурина, д.3В, офис 405 

т.:  +7 (391) 237-1537 
reklama@pgmedia.ru   www.dprom.online 

 

«Добывающая промышленность» - журнал о недропользовании и переработке полезных ископаемых. 
Журнал читают руководители и специалисты компаний добывающего сектора, которые следят за 
процессами и тенденциями, происходящими в отрасли, анализируют предложения рынка и рассматривают 
новых партнёров. 
Издание раскрывает читателю все аспекты работы по разведке, добыче и переработке полезных ископаемых.  
Периодичность: 6 раз в год. Тираж: 12 000 экземпляров. 
Географический охват аудитории: Российская Федерация. 
 

 
Журнал главного инженера 

Россия, 105066, г. Москва, ул. Ольховская, д.4, корп.1, а/я 131 
т.:  +7 (495) 258-3744 

marketing@mediapro.com.ru   www.gl-engineer.com 
 

«Журнал главного инженера» - ежемесячный журнал (В2В) практических решений для: руководителей, 
главных инженеров, технических директоров и специалистов по охране труда. 
 
«Журнал главного инженера»: 
- Это помощник выстроить работу службы главного инженера на промышленном предприятии; 
- Это кладезь практических советов и рекомендаций для главных инженеров; 
- Это сборник обновлений законодательства и образцов локальных документов службы главного инженера; 
- Это учитель, который поможет повысить уровень знаний и квалификации главных инженеров. 
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Инженер и промышленник сегодня, журнал 

Россия, 109382, г. Москва, ул. Мариупольская, д.6, оф. 30 
т.:  +7 (499) 390-9105 

Eng-ind@mail.ru   www. инжипром.рф 
 

Цель издания - пропаганда достижений отечественной науки и промышленности, высоких технологий, 
содействие их использованию в реальном секторе экономики Российской Федерации, распространение 
профессиональных знаний; информационное обеспечение деловой активности и престижа 
быстроразвивающихся отечественных высокотехнологичных компаний, директорского корпуса, ученых, 
крупнейших промышленников РФ; информирование о конкурентоспособной наукоемкой продукции и 
услугах отечественных предприятий для их продвижения на рынки России и других стран. 
 

 
Информационно-аналитический портал недропользования Казахстана 

Республика Казахстан, 050060, г. Алматы, ул. Тлендиева, 258 «В» 
т.:  +7 (727) 376-6260 

info@infonedra.kz   www.infonedra.kz 
 

Интернет-ресурс www.infonedra.kz поддерживаемый ТОО «Два Кей» размещает информационные 
сообщения, последние республиканские и мировые новости, коммерческие предложения от компаний и 
фирм специализирующихся в сфере недропользования, а также материалы по минералогическим, 
геологическим и геохимическим исследованиям. Веб-ресурс представляет посетителям информацию о 
горнодобывающей, горно-металлургической промышленности и о сопутствующих отраслях. В разделе 
«биржевая информация» есть возможность просмотреть последние on-line ценовые тенденции 
представленные с Лондонской биржи по алюминию, свинцу, меди, олову; в новостном фрейме прочитать 
аналитические статьи и отчеты мировых информационных агентств. Кроме того, компании работающие в 
сфере недропользования могут воспользоваться «Биржей Труда» для пополнения своих рядов 
специалистами. Целевая аудитория интернет-ресурса – это топ-менеджеры, менеджеры, маркетологи, 
специалисты и пользователи всемирной сети 
проявляющие бизнес-заинтересованность к недропользованию и продукции горнодобывающих отраслей. 
Вся информация находится в свободном доступе. 
 
 

 
 

Металл.Life 
Россия, 620014, г. Екатеринбург, ул. Хохрякова д.72 

т.:  8 (800) 511-8540 
info@metall.life   www.metall.life 

 

Федеральное отраслевое издание для профессионалов промышленного снабжения и сбыта, ценящих время и 
качество.  
Издание делает акцент на концептуально новом подходе при освещении основных аспектов важнейшего 
сектора экономики -рынке металлов. 
В журнале можно не только прочесть обзорные  статьи о рынке металлов, выгодно преподнести свою 
компанию, найти проверенного поставщика, но и ознакомиться с полезными советами от экспертов в 
области налогообложения и права 
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МеталлТрейд, журнал 
Россия, 192019, г. Санкт-Петербург,  Глиняная ул., д.5, оф.301 
т.:  +7 (812) 640-8066, (921) 931-3851, ф.: +7 (812) 640-8066 

9313851@mail.ru   www.metaltd.ru 
 

«МеталлТрейд» — периодическое рекламно-информационное издание для профессионалов промышленного 
снабжения и сбыта. Журнал выходит 2 раза в месяц тиражом 7000 экземпляров и имеет свой сайт 
www.metaltd.ru, где публикуются материалы издания и последние новости в сфере российской и мировой 
металлургической промышленности. 
 

 
 

Оборудование Разработки Технологии, журнал 
Россия, 630003, г. Новосибирск, ул. Кубановская, 1/1 

т.:  8 (800) 755-7001, +7 (913) 731-2121 
manager@obo-rt.ru   www.obo-rt.ru 

 

Российский технический журнал «Оборудование Разработки Технологии».  
Издается с 2006 года.  
Тираж бумажной версии 8000 экземпляров, тираж электронной версии более 80 000 экз.  
Формат А4. Объем 52-72 стр.  
Выходит 8 раз в год.  
Содержание:  
Машиностроение, Инженерные системы, Системы автоматизации, Сварочное оборудование, Энергетика. 
Распространяется на всей территории России. 
Cпециальное предложение на рекламу в журнале для участников конференции. 

 
 

 
ОСНОВНЫЕ СРЕДСТВА, журнал 

Россия, 107023, г. Москва, ул. Суворовская д.6/1 
т.:  +7 (495) 638-5445, ф.: +7 (495) 964-9470 

info@rosb.ru   www.os1.ru 
 

Журнал «Основные Средства» освещает вопросы производства и эксплуатации строительной, дорожной, 
землеройной, коммунальной, прицепной, подъемно-транспортной  техники. Отдельное место в журнале 
уделяется запасным частям и расходным материалам.  
Регулярно публикуются данные главного статистического управления России по промышленному 
производству машин и оборудования.  
Аналитические материалы по эксплуатации специализированного оборудования в России и за рубежом 
знакомит читателей с ситуацией на рынке транспортных услуг.  
Во второй части журнала предоставляет самая полная информация о ценах на новые и подержанные 
автомобили и комплектующие.   
С 1994 года журнал был и остается одним из самых авторитетных и востребованных журналов в своей 
области. 
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ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА, журнал 

Россия, 105613, г. Москва, Измайловское шоссе, д. 71, корпус 4Г-Д,  
стр. 5, этаж 1, помещение V, ком. 1А , ООО «ИНТЕХЭКО» 

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

 

Уникальный межотраслевой журнал по вопросам газоочистки. 
На страницах журнала представлены современные технологии газоочистки в промышленности, вопросы 
пылеулавливания, сероочистки, золоулавливания, утилизации и очистки газов и аспирационного воздуха, 
электромеханические, химические и биологические технологии и решения для промышленной очистки 
технологических и отходящих газов, новейшие конструкции электрофильтров, рукавных фильтров, 
скрубберов, циклонов, вихревые пылеуловители; трубы Вентури; каплеуловители; волокнистые фильтры; 
ионитные фильтры; промышленные пылесосы; картриджные, кассетные и карманные фильтры; системы 
очистки воздуха, вентиляции и кондиционирования; современные технические и фильтровальные 
материалы;  дымососы и вентиляторы; оборудование для транспортировки уловленных веществ, насосы, 
конвейеры, аэрожелоба; нестандартное газоочистное оборудование; газоходы, дымовые трубы, 
компенсаторы; приборы экологического мониторинга, расходомеры, газоанализаторы и пылемеры, контроль 
выбросов вредных веществ в атмосферу; новейшее вспомогательное оборудование для установок и систем 
очистки газов и воздуха предприятий металлургии, энергетики, цементной, нефтегазовой, целлюлозно-
бумажной, химической и других отраслей промышленности. 
БЕСПЛАТНАЯ ПОДПИСКА! 
Заполните анкету с сайта www.pilegazoochistka.ru и отправьте ее  на электронную почту admin@intecheco.ru 
 

 
Издательский дом Руда и Металлы, АО 

Россия, 119049, г. Москва, Ленинский пр-т, д. 6, стр. 2, к. 622 
т.:  +7 (495) 638-4518 

office@rudmet.ru   rim@rudmet.ru   www.rudmet.ru 
 

Актуальная информация в периодических научно-технических журналах («Горный журнал», «Цветные 
металлы», «Черные металлы», «Обогащение руд» и др.) по всем вопросам добычи и переработки полезных 
ископаемых и металлургии цветных и черных металлов. 

 

 
Техсовет премиум, журнал 

Россия, 620075, г. Екатеринбург, ул. Мамина-Сибиряка, 85, офис 211 
т.:  +7 (343) 287-5034 

natalia@tehsovet.ru   www.tehsovet.ru 
 

Журнал «ТЕХСОВЕТ премиум» – Специалисты для специалистов. 
Полноцветный ежемесячный журнал. 
15 лет на рынке 
Тираж: 12 000 экз., объем  48-110 полос. 
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: Нефтегазовый комплекс, Промзона, Спецтехника, Строительство,  Энергетика.   
Распространение по всей России с акцентом на крупные промышленные центры. 

 



 

СБОРНИК ДОКЛАДОВ И КАТАЛОГ УЧАСТНИКОВ  
XI МЕЖДУНАРОДНОЙ КОНФЕРЕНЦИИ «МЕТАЛЛУРГИЯ-ИНТЕХЭКО-2019» 

 

 

26 марта 2019 г., г. Москва, ООО «ИНТЕХЭКО»,  www.intecheco.ru  50 

 
ТОЧКА ОПОРЫ, журнал (АЛЬМЕГА, ООО) 

Россия, 111033, г. Москва, ул. Золоторожский вал, д. 32, стр. 4  
Тел.: +7 (495) 231-2114, +7 (495) 231-2014, +7 (926) 111-4407 

to@to-inform.ru   2312114@mail.ru   www.to-inform.ru 
 

Компания АЛЬМЕГА  выпускает деловой журнал «ТОЧКА ОПОРЫ». Основные тематические выпуски 
журнала посвящаются вопросам энергетики, нефтегазового комплекса, строительной индустрии, 
безопасности, жилищно-коммунального хозяйства и др. Журнал информирует о важных событиях отрасли, 
новой продукции, инновационных разработках, содержит обзоры, очерки, интервью. Журнал 
распространяется посредством подписки, прямой почтовой рассылки и на крупнейших выставочных 
площадках Москвы. 

 

 
Химическое и нефтегазовое машиностроение, журнал 

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

Московский политехнический университет (для редакции) 
т: +7 (915) 339-3761 

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. 
 

 

Экологический вестник России, журнал   
Россия, 127521, г. Москва, Старомарьинское шоссе, д. 22 оф. 28 
т.:  +7 (495) 618-2983;  +7 (985) 760-9025; +7 (925) 518-5820 

  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». 

 
 
 



MetalRussiaМ Е Т А Л Л

«MetalRussia» — современный  
журнал об оборудовании,  
технологиях и материалах  
для металлургической  
промышленности.

Издается ежемесячно  
для руководителей и технических  
специалистов металлургической  
индустрии.

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

- Актуальные задачи противокоррозионной защиты в промышленности.

Конструкции и устройство монолитных полимерных полов в промышленном строительстве.

- Промышленные лакокрасочные материалы отечественных и зарубежных производителей.

- Новейшие технологии и материалы огнезащиты, изоляции и антикоррозионной защиты строительных
конструкций зданий, сооружений, эстакад, газоходов, трубопроводов, дымовых труб, емкостей и
другого технологического оборудования промышленных предприятий.

- Лучшие образцы красок для защиты от коррозии, изоляции и огнезащиты.

- Опыт применение различных материалов для предупреждения аварий, усиления и восстановления
промышленных зданий и технологического оборудования.

- Подготовка поверхности. Окраска изделий из различных материалов.

- Современное окрасочное оборудование.

- Оборудование для систем электрохимической защиты.

- Современные приборы для контроля качества лакокрасочных материалов и покрытий.

- Приборы неразрушающего контроля. Ультразвуковые дефектоскопы и толщиномеры, видеоскопы,
бороскопы, XRF и XRD анализаторы, промышленные сканеры.

- Обследование и экспертиза промышленной безопасности.

-

- Защита бетона и восстановления железобетонных конструкций.

- Примеры программ и сборников докладов конференций - см. на сайте www.intecheco.ru

www.intecheco.ru admin@intecheco.ru +7 (905) 567-8767

Ежегодно в марте с 2010 года в работе конференции «АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА» принимают участие
руководители предприятий энергетики, металлургии, цементной, нефтегазовой, химической и других отраслей
промышленности: главные инженеры, главные механики, главные энергетики, начальники подразделений,
ответственных за промышленную безопасность, защиту от коррозии, ремонты и капитальное строительство;
ведущие специалисты инжиниринговых и проектных организаций, занимающихся противокоррозионной
защитой; руководители, технологи и эксперты компаний-производителей красок и лакокрасочных материалов,
приборов электрохимической защиты, приборов контроля качества покрытий, разработчиков различных
решенийдля защитыот коррозии, огнезащиты, изоляции, усиленияи восстановления зданийиоборудования.

ТЕМЫ ДОКЛАДОВ КОНФЕРЕНЦИИ:

www.intecheco.ru

МЕЖОТРАСЛЕВАЯ КОНФЕРЕНЦИЯ

«АНТИКОРРОЗИОННАЯ ЗАЩИТА»
ежегодно в марте с 2010 года

УЧАСТНИКИ КОНФЕРЕНЦИИ:

ООО «ИНТЕХЭКО»

Место проведения конференции - ГК «ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва).



Конференция ежегодно проводится ООО «ИНТЕХЭКО» с 2009 года.

-
-

-
-

-
-

-

-

Проектирование и строительство различных объектов электроэнергетики.
Инновационные разработки для повышения ресурса и эффективности котлов, турбин и

другого технологического оборудования ТЭЦ, ТЭС, ГРЭС, АЭС, ГЭС.
Автоматизация предприятий энергетики - системы управления, учета и контроля.
Технологический и экологический мониторинг: расходомеры, уровнемеры, пылемеры,

газоанализаторы, спектрофотометры, различные датчики и приборы учета и контроля.
Электрофильтры, рукавные фильтры, скрубберы, циклоны для установок газоочистки.
Технологии и оборудование водоподготовки, водоочистки и водоснабжения

электростанций.
Материалы для огнезащиты, изоляции, защиты от коррозии, усиления и восстановления

зданий, сооружений и технологического оборудования.
Современные градирни, теплообменники, компенсаторы, насосы, конвейеры, муфты,

арматура и другое оборудование электростанций.

- Руководители и главные специалисты предприятий электроэнергетики (главные инженеры
ТЭЦ, ГРЭС, ТЭС, ГЭС, АЭС, ОГК и ТГК, начальники конструкторских и производственно
технических отделов, ПКО, ПТО, начальники и главные специалисты отделов развития,
начальники отделов охраны окружающей среды, начальники котельных и турбинных цехов,
начальники отделов энергоэффективности и инноваций, ответственные за техническое
перевооружение, эксплуатацию и ремонт различного оборудования, реконструкцию,
модернизацию и капитальные ремонты, экологию, автоматизацию, эффективность и
промышленнуюбезопасность электростанций).
- Руководители, главные и ведущие специалисты проектных, научных, инжиниринговых,
сервисныхимонтажныхорганизаций.
- Представители отечественных и зарубежных компаний, производящих современное основное
и вспомогательное оборудованиедля .
- ЖурналистыпрофильныхСМИ.

электростанций

ТЕМАТИКА ДОКЛАДОВ:

УЧАСТНИКИ КОНФЕРЕНЦИИ:

ООО «ИНТЕХЭКО»

www.intecheco.ru

Место проведения конференции - ГК «ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва).

www.intecheco.ru admin@intecheco.ru +7 (905) 567-8767



сайт: , тел.: (905) 567-8767, эл.почта:www.intecheco.ru admin@intecheco.ru

ООО «ИНТЕХЭКО»

с 2008 года

ОСНОВНЫЕ ТЕМЫ КОНФЕРЕНЦИИ:

• Промышленные технологии очистки газов и воздуха от пыли, золы, диоксида серы, окислов азота,
сероводорода, бензапирена, меркаптанов идругих вредных веществ.
• Современные конструкции электрофильтров, рукавных, карманных, картриджных и кассетных
фильтров, скрубберов, циклонов, адсорберов, охладителей, вихревых пылеуловителей, скрубберов
Вентури, волокнистых и ионитных фильтров, каплеуловителей, плазменно-каталитических
реакторов, устройств дожига газов и нестандартизированного газоочистного оборудования.
• Системывзрывозащитыипылеподавления.
• Промышленныевентиляторы, дымососыи тягодутьевыемашиныразличных типов и конструкций.
• Комплексная автоматизация установок очистки газов и аспирационного воздуха.
• Системыэкологическогомониторинга промышленныхпредприятий.
• Современные газоанализаторы, расходомеры, пылемеры.
• Системы сбора, удаления, транспортировки и переработки уловленных материалов – скребковые и
трубчатые конвейеры, пневмотранспорт, аэрожелоба.
• Компенсаторы, насосы, арматура идругое вспомогательное оборудование установок газоочистки.
• Средства индивидуальной защитыперсонала - аварийныедушиифонтаны.
• Антикоррозионная защита газоочистного оборудования.

Ежегодно с 2008 года в сентябре в конференции руководители и
ведущие специалисты предприятий металлургии, электроэнергетики, нефтегазовой, целлюлозно-бумажной,
химической, цементной и других отраслей промышленности: генеральные и технические директора, главные
инженеры, главные энергетики, главные технологи, главные экологи, начальники установок газоочистки,
начальники отделов охраны окружающей среды, руководители и специалисты сервисных служб,
конструкторских и производственно технических отделов, ответственные за экологию, реконструкцию и
капитальные ремонты, руководители инжиниринговых компаний и предприятий, производящих современное
основное и вспомогательное оборудованиедля установок очистки газов и аспирационного воздуха.

«ПЫЛЕГАЗООЧИСТКА» принимают участие

УЧАСТНИКИ КОНФЕРЕНЦИИ:

Место проведения конференции - ГК «ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва).



Основные темы докладов:

Участники конференции «ВОДА В ПРОМЫШЛЕННОСТИ»:

• Наилучшиедоступные технологии водоподготовки, водоснабжения, водоотведенияи водоочистки .
• Механические, электрические, биологические и химическиеметодыочистки воды.
• Примеры внедрения различного оборудования для водоподготовки, водоочистки и водоснабжения
на предприятиях энергетики, металлургии, химической, нефтегазовой идругих отраслей.
• Повышение качества воды, доочистка. Замкнутые системыводопользования.
• Проектированиеи эксплуатация канализационныхочистных сооружений.
• Инновационныерешениядля трубопроводных систем.Полимерные трубы.
• Решение проблемнакипеобразования, коррозииибиообрастания в системах водопользования.
• Непрерывный экологическиймониторинг водынапромышленныхпредприятиях.
• Анализ качества воды - от индикаторных полосок до современных спектрофотометров.
•Отечественныеи зарубежныерасходомеры.
• Автоматизация системводоснабжения, водоподготовки и водоочистки.
• Антикоррозионная защита зданийиоборудования водоочистных сооружений.
• Современные теплообменники, насосы, арматура, компенсаторы, градирни.

Ежегодно с 2010 года в конференции принимают участие руководители и ведущие специалисты
водоканалов и предприятий энергетики, металлургии, машиностроения, нефтегазовой, химической,
целлюлозно-бумажной, цементной и других отраслей промышленности: генеральные и технические
директора, главные инженеры, главные энергетики, главные технологи, главные механики, главные
экологи, начальники цехов водоподготовки и водоочистки, н ачальники
ПКО и ПТО, ответственные за эксплуатацию и ремонты водозаборов, трубопроводов, установок
водоснабжения, канализации и водоотведения, руководители и специалисты инжиниринговых и
сервисных организаций, эксперты компаний разработчиков и производителей основного и
вспомогательного оборудованиядля системводопользования, водоподготовки и водоочистки.

ачальники ремонтных служб, н

сайт: , тел.: (905) 567-8767, эл.почта:www.intecheco.ru admin@intecheco.ru

Место проведения конференции - ГК «ИЗМАЙЛОВО» (г. Москва).

www.intecheco.ru
ООО «ИНТЕХЭКО»


	obl_cat_met2019_A4
	sb_met2019s
	conf2020
	meteco2020A4
	conf_intecheco.pdf
	Page 1




