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В августе 2006 года группа «Полипластик», консолидировавшая ОК «Полипластик-Технопол» и группу компаний 
«Евротрубпласт», отмечает свой 15-летний юбилей.

Предприятие было зарегистрировано 19 августа 1991 г. как небольшое производство по переработке пластмасс. 
В 1995 году уже собственное композиционное производство было органично дополнено вхождением в группу Завода 
«АНД Газтрубпласт», специализировавшегося на выпуске полимерных труб. 

К сегодняшнему дню группа «Полипластик» достигла значительных успехов. За эти годы суммарно выпущено более 
130 тыс. тонн конструкционных термопластичных материалов и более 200 тыс. тонн полимерных труб. Производственные
мощности по композитам расширены до 8 экструзионных линий на пром. площадке Очаково (г. Москва), создано совмест-
ное предприятие в Самарской области, два региональных представительства. Трубные производства группы включают 5 за-
водов в России и 2 завода на Украине и в Белоруссии общей мощностью более 140 тыс. тонн. Климовский трубный завод
(Московская область) в 2006 году стал самым крупным заводом в Европе по объему произведенной ПЭ трубы. Общая чис-
ленность работающих в группе превышает 3000 человек. Сейчас компания – признанный лидер рынка наполненных термо-
пластов и полиэтиленовых труб в России и СНГ.

Основное преимущество компании – в ее профессионализме и ориентированности на потребности рынка. В этом суще-
ственное отличие «Полипластика» от некоторых предприятий, работающих исключительно с локальными потребителями
или входящими в качестве дочерних в промышленно-финансовые группы. Группа «Полипластик» со дня своего основания
и по настоящее время открыта к широкому сотрудничеству. Среди ее клиентов и те, кто еще только начинает свое дело, и
те, кто уже многие годы использует в своем производстве сотни тонн ПЭ труб или композиций с марками Армлен®

и Армамид®.
Удобство и выгода клиентов группы – широчайший марочный ассортимент (более 200 наименований пластмасс, не счи-

тая окрашенных марок, и более 1000 типоразмеров труб и фитингов), рекомендации по подбору материалов и трубной про-
дукции, грамотная техническая поддержка. Огромную роль в развитии предприятия играет Научно-технический центр, на-
считывающий более 30 сотрудников и оснащенный самым современным оборудованием по исследованию пластмасс.

Опираясь на достигнутое за 15 деятельных лет, группа «Полипластик» не думает стоять на месте и планирует расшире-
ние мощностей предприятия к 2010 г. (композиционных до 40 тыс. тонн и трубных до 200 тыс. тонн), а также марочного
ассортимента продукции, востребованной в России и за рубежом.

15-ЛЕТНИЙ ЮБИЛЕЙ
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НОВОСТНАЯ ЛЕНТА 
Проект развития химической отрасли
будет внесен на рассмотрение прави-
тельства. Минпромэнерго РФ рассчи-
тывает в ближайшее время внести на
рассмотрение правительства проект
стратегии развития химической и неф-
техимической отрасли в России до
2015 года – об этом рассказал началь-
ник департамента топливно-энергети-
ческого комплекса министерства Алек-
сандр Савинов на конференции по 
технологиям нефтехимии в Москве.
Программа уже подготовлена, и в ми-
нистерстве рассчитывают, что она бу-
дет рассмотрена в ближайшее время. 
Параллельно с проектом стратегии раз-
вития идет работа по подготовке про-
граммы технических регламентов 
в области химии и нефтехимии. Эти ме-
ры позволят повысить качество 
и объемы производства химической и
нефтехимической продукции, а также
защитить рынок от некачественной
продукции. 

Источник: RCC

Из выступления руководителя Росстроя
Сергея Круглика на заседании Государ-
ственной Думы в рамках «правительст-
венного часа» «О готовности предпри-
ятий жилищно-коммунального хозяйст-
ва и энергетики к работе в осенне-зим-
ний период 2006/07 года» 11 октября
2006 г.
Предварительные итоги готовности
предприятий и организаций ЖКХ к рабо-
те в осенне-зимний период 2006/07 года
были рассмотрены на заседании колле-
гии Минрегиона России 2 октября т.г.,
где было отмечено, что по состоянию на
1 октября т.г. жилищный фонд подгото-
влен на 96,3%, котельные и теплоэнерге-
тическое оборудование на 96,8%, тепло-
вые сети на 98,8%, водопроводные –
97,8%, при этом уже видно, что боль-
шинство регионов выходят на заплани-
рованные показатели.
Казалось бы результаты не так плохи.
Но учитывая, что по состоянию на 1 ок-
тября т.г. финансирование подготовки
ЖКХ к зиме было осуществлено лишь
на 76,2%, а создание запасов МТР на

69,9% – это в совокупности с нарастаю-
щим износом основных фондов жилищ-
но-коммунального комплекса (котель-
ные 55%, водопроводные сети – 
65%, тепловые сети – 63%) не может не
вызвать серьезных опасений за безава-
рийную работу систем жизнеобеспече-
ния населенных пунктов в предстоящий
отопительный период.

На Климовском трубном заводе 
6 октября 2006 года прошло выездное
совещание Департамента градострои-
тельной политики, развития и реконст-
рукции г.Москвы под руководством за-
местителя начальника Департамента
В.П.Стрельбицкого. В итоговом Прото-
коле совещания, подписанным Первым
заместителем Мэра Москвы В.И.Реси-
ным, отмечено, что «безопасность ма-
териала труб для подачи питьевой во-
ды потребителям, высокие эксплуата-
ционные свойства полиэтиленовых
трубопроводов, простота укладки и
меньшая стоимость дают полное осно-
вание к увеличению объемов примене-
ния продукции завода в городском хо-
зяйстве».

Источник: НП ПТС

Производитель пластиковых труб
группа Wavin (Голландия) приобрела
греческую компанию аналогичного
профиля Aristovoulos G Petzetakis, 
сообщает PRW. Сумма сделки состав-
ляет 55 млн евро. По условиям согла-
шения, в дальнейшем Wavin выплатит
дополнительно 5 млн евро, если куп-
ленный бизнес продемонстрирует хо-
рошие финансовые результаты. Сдел-
ка должна завершиться в апреле 
2007 года. 
По словам пресс-секретаря Wavin Хер-
берта Ван Зийла, покупка связана с на-
мерением группы иметь подразделе-
ние в Греции, где она ранее не присут-
ствовала, хотя филиалы Wavin распо-
ложены в 27 странах Европы. 
В 2005 году продажи Wavin составили
1,4 млрд евро.

Источник: RCC

Basell приобретет долю в казахской
нефтехимической фирме. Компания
Basell, специализирующаяся на произ-
водстве полиолефинов, приобретет
35% акций компании Kazakhstan
Petrochemical Industries (KPI) у холдин-
га Sat & Co, базирующегося в Алматы.
Компания Sat & Co останется крупней-
шим акционером с 50% акций (еще
15% акций – у государственной компа-
нии «КазМунайГаз»). Компания KPI
планирует построить нефтехимиче-
ский комплекс в Атырау стоимостью 
4 млрд долларов. Партнеры проекта
предоставляют 1,2 млрд долларов, ос-
тальные средства будут получены на
международных финансовых рынках. 
Казахская компания сообщила, что в
состав комплекса войдет завод по вы-
пуску ПЭВД мощностью 400 тыс. тонн в
год, завод по выпуску ПЭНД/ЛПЭВД
мощностью 400 тыс.тонн в год, а также
завод полипропилена производитель-
ностью 400 тыс.тонн в год. Все эти
предприятия будут использовать техно-
логии Basell. Строительство комплекса,
которое начнется вIII квартале 2007 го-
да, должно занять около трех лет. 

Источник: RCC 

Казахским коллегам в этом году 
исполняется 5 лет! Атырауский завод по-
лиэтиленовых труб компании «Шеврон
Мунайгаз Инк.» – первый в Казахстане –
отметил свое 5-летие. Торжественная це-
ремония закладки его фундамента со-
стоялась 29 августа 2001 года. Завод
производит трубы широкого ассорти-
мента из полиэтилена марок ПЭ 80 и 
ПЭ 100. Его производственная мощность
составляет более 7000 т готовой продук-
ции в год. Завод оснащен современным
европейским полностью автоматизиро-
ванным оборудованием, проводится кон-
троль качества выпускаемых труб. 

Источник: НП ПТС

«Саянскхимпласт» планирует выпус-
кать полиэтилен и полипропилен.
Начать выпуск новых видов продук-
ции – полиэтилена и полипропилена –



4

Н О В О С Т И  О Т Р А С Л И ПОЛИМЕРНЫЕ ТРУБЫ №4(13)  /  ОКТЯБРЬ 2006

Информационно-аналитический журнал  

намерено в ближайшие несколько лет 
ОАО «Саянскхимпласт». Это произ-
водство может быть создано на базе 
газораспределительного комплекса,
который будет принимать газ с Ковы-
ктинского месторождения. Об этом 
30 августа сообщил журналистам ге-
неральный директор завода Николай
Мельник. По его словам, производст-
во одного вида продукции может не-
гативно сказаться на состоянии пред-
приятия при изменении рынка и сни-
жении спроса. 
Николай Мельник также рассказал, что
руководство химкомбината приняло
решение о нецелесообразности созда-
ния производства брома. Напомним,
нынешней весной предприятие рас-
сматривало возможность организации
выпуска этого вещества. Содержание
брома в рассоле, который использует-
ся в производстве поливинилхлорида,
превышает 5%. 
В 2006 году предприятие планирует
выпустить 245 тыс. тонн ПВХ. Это на 
5 тыс. тонн больше, чем в 2005 году. 

Источник: Телеинформ

Немецкая компания Uhde построит
установку по производству полипро-
пилена в 100 км к юго-востоку от Пе-
кина к 2009 году. Контракт на строи-
тельство будет заключен с Tianjin
Petrochemical Company (Китай), 
дочерним предприятием China
Petroleum & Chemical Corporation
(Sinopec) в Тяньцзинь (Tianjin). Конт-
ракт предусматривает услуги инжини-
ринга и помощь при введении уста-
новки в эксплуатацию. 
Установка, имеющая одну технологи-
ческую нитку, будет производить раз-
нообразные марки гранулированного
полипропилена по технологии
Spherizone компании Basell. Выпущен-
ная продукция в дальнейшем будет пе-
реработана в пленку, пластиковые бу-
тылки и другую упаковочную тару. 
Данный контракт – следующая сту-
пень сотрудничества между Uhde и
Sinopec. Так, в 2005 году Uhde соору-
дила установку по производству поли-
этилена в Маомине (Maoming), про-
винция Гуандон (Guandong), и уста-
новку по производству винилхлорида
в Цзыбо (Zibo), провинция Шаньдун
(Shandong).

Источник: Polypipe.ru

«Казаньоргсинтез» завершил ремонт
агрегата по выпуску напорных труб. 
По сообщению пресс-службы 
ОАО «Казаньоргсинтез», на трубном
производстве восстановлена первая
экструзионная линия. 
В цехе пластмассовых изделий недав-
но был установлен редуктор главного
привода экструдера «Протон 90». Пер-
вая экструзионная линия теперь введе-
на в эксплуатацию. Производитель-
ность агрегата составляет 600 кг/час.
На отремонтированном оборудовании
возобновится выпуск напорных поли-
этиленовых труб таких популярных
диаметров, как 63, 110 и 160 мм.

Источник: RCC 

«Оренбурггазпром» и «Сибур-Холдинг»
построят два завода в Оренбурге.
«Оренбурггазпром» планирует реали-
зовать в Оренбурге проект строитель-
ства заводов по производству поли-
пропилена и полиэтилена совместно с
дочерней компанией Газпрома – 
«Сибур-Холдингом». Как сообщает
«КоммерсантЪ» со ссылкой на генди-
ректора «Оренбурггазпрома» Сергея
Иванова, стоимость каждого из объек-
тов оценивается в 22 млрд рублей. Об-
щая стоимость двух проектов составит
около 45 млрд рублей. 
На данном этапе компании ведут пере-
говоры, вырабатываются параметры
предстоящего соглашения, проводится
аудит. Сроки реализации каждого из
объектов составят 4 года. 
Первым будет построен полипропиле-
новый завод, строительство которого
планируется завершить к 2012 году.
Второй проект – предприятие по про-
изводству полиэтилена – начнет работу
в 2016 году. 
«Оренбурггазпром» является крупней-
шим в стране газоперерабатывающим
комплексом и одним из основных по-
ставщиков гелия на рынки Европы,
этана и пентан-гексана – на россий-
ский рынок. 
«Сибур-Холдинг» является вертикаль-
но-интегрированным холдингом, его
предприятия выпускают сжиженные
газы для населения, высокооктановую
добавку к бензинам, капролактам, по-
лиэтилен, полипропилен, полистирол,
синтетические каучуки, шины, резино-
технические изделия, синтетические
волокна и ткани.

Источник: КоммерсантЪ

«Объединенная металлургическая
компания» приняла решение о строи-
тельстве на Выксунском металлургиче-
ском заводе двух новых линий внешне-
го антикоррозионного полиэтиленово-
го покрытия труб большого диаметра,
а также о модернизации линии внут-
реннего антикоррозионного покрытия.
Общий объем инвестиций в проект
оценивается в 2 млрд рублей. 
Строительство планируется начать в сен-
тябре 2006 года и завершить в январе
2008 года. Новые линии будут предна-
значены для нанесения наружного анти-
коррозионного полиэтиленового покры-
тия на трубы диаметром 530-1420 мм с
толщиной стенки до 48 мм.

Источник: Хим-Курьер

Sabic планирует купить за 700 млн дол-
ларов 100% акций европейского под-
разделения Huntsman Petrochemicals.
Приобретение является значительным
шагом для расширения влияния араб-
ского концерна в Европе. 
Sabic является одним из десяти самых
больших производителей нефтехими-
ческой продукции в мире. Предприятие
относится к международным лидерам
на рынке в изготовлении полиэтилена,
полипропилена, гликолей. 
Sabic продолжит строительство в анг-
лийском городе Вилтоне предприятия
по производству ПВД, мощность кото-
рого 400 тонн в год. Предприятие вло-
жит инвестиции в размере 150 млн
долларов. Завод будет сдан в эксплуа-
тацию до конца 2007 года.

Источник: Plastinfo

В строящейся лаборатории по кон-
тролю производства полиолефинов 
ОАО «Нижнекамскнефтехим» приступи-
ли к монтажу оборудования для испыта-
ний полипропилена, выпуск которого в
акционерном обществе будет начат в ны-
нешнем году. Как сообщает пресс-служ-
ба компании, на предприятии уже уста-
новлены современные лабораторные
столы, функционально оборудованные
вытяжные шкафы. Монтируются линии
подачи лабораторных газов, воды, при-
точно-вытяжная вентиляция. Также по-
ставлены литьевая машина, экструдер,
пресс, копер и другое оборудование. 
Готовится к началу работы персонал
лаборатории: ее сотрудники прошли
недавно стажировку в научном центре
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фирмы Basell – лицензиара проекта
производства полипропилена. Ведется
активное изучение методик, ибо наря-
ду с привычными аналитическими,
хроматографическими способами ис-
следования газовых смесей в новой
лаборатории будут проводиться специ-
фические физико-механические и
спектро-фотометрические испытания
полипропилена, а в дальнейшем и по-
лиэтилена. 

Источник: Plastics.ru

В Катаре началось строительство но-
вого завода полиэтилена. 
Катарская компания Qatar Chemical
Company Ltd. заложила фундамент
нового химического комплекса 
Q-Chem II, который планируется вве-
сти в строй в конце 2008 года. Новый
комплекс будет расположен рядом с
существующим комплексом Q-Chem.
Он включит в себя завод по производ-
ству полиэтилена мощностью 

350 тыс.т и завод по производству
нормальных альфа-олефинов мощно-
стью 345 тыс.т. 
Компания Qatar Chemical Company Ltd.
(Q-Chem II) – это совместное предпри-
ятие Qatar Petroleum (51%) и Chevron
Phillips Chemical International Qatar
Holdings LLC (49%). Оба новых завода
комплекса Q-Chem II будут использо-
вать технологии, принадлежащие
Chevron Phillips Chemical.

В третьем квартале 2006 года завода-
ми Группы компаний «Евротрубпласт»
(Группа «Полипластик») произведено
24 964 т полиэтиленовых труб, всего
объем выпуска труб с начала года пре-
высил 60 000 т. Заработал на полную
первоначальную мощность Саратов-
ский трубный завод (г.Энгельс), произ-
водство которого достигло 1000 т в
сентябре 2006 года. Стабильно работа-
ет Климовский трубный завод (Мос-
ковская область), выпускающий более

50% трубной продукции группы. Объ-
ем производства труб Чебоксарского
трубного завода с начала 2006 года со-
ставил 9442 т, что вывело завод на тре-
тье место в России после КТЗ и 
ОАО «Казаньоргсинтез». Рубежанский
и Кохановский трубные заводы (Украи-
на и Белоруссия, соответственно) про-
извели более 12 500 т полиэтиленовых
труб, прочно удерживая первые пози-
ции в своих странах.
Производство и отгрузка трубной про-
дукции в целом по группе «Полипла-
стик» идет в строгом соответствии с
годовой программой, утвержденной на
2006 год в объеме 81 000 т.
Продолжается строительство завода
«Югтрубпласт» в Краснодарском крае,
ввод его в эксплуатацию планируется в
4-ом квартале 2006 года. Новый завод
позволит обеспечивать полиэтилено-
выми трубами потребителей Южного
Федерального округа уже в сезоне
2007 года.

Polyplastic.ru
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Григорий Голуб, Александр Балушин, Светлана Обухова

В одном из красивейших курортных городов России — Сочи — с 28 сентября по 1 октя-
бря проходил пятый международный экономический форум «Кубань-2006». В работе
форума приняли участие Президент РФ Владимир Путин, полномочный представитель 
Президента в Южном федеральном округе Дмитрий Козак, вице-премьер Александр
Жуков, министр экономического развития и торговли Герман Греф, практически все 
федеральные министры, 43 губернатора, ключевые фигуры российского бизнеса.

СКОРО НА КУБАНИ БУДЕТ
ПОСТРОЕН НОВЫЙ ЗАВОД
ПО ПРОИЗВОДСТВУ
ПОЛИМЕРНЫХ ТРУБ
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Общеизвестно, что Краснодарский край на протяжении
последних лет занимает лидирующее положение по мно-
гим позициям, в том числе по темпам ввода жилья, ин-
тенсивному развитию жилищно-коммунального хозяйст-
ва. Это становится возможным, в первую очередь, благо-
даря активно развивающейся строительной индустрии,
вводу новых заводов по производству промстройматери-
алов. Президент России Владимир Путин также неодно-
кратно отмечал большое значение Кубани для развития
экономики страны, особенно в преддверии Олимпиады
2014 года. 

На международном экономическом форуме в Сочи был
подписан ряд соглашений по строительству на территории
края новых заводов. Особое внимание глав администраций
регионов России, а также крупнейших подрядных организа-
ций привлек стенд ООО «Югтрубпласт», входящего в группу
компаний «Евротрубпласт». 

«Югтрубпласт» уже на протяжении нескольких лет ак-
тивно участвует в развитии инфраструктуры Кубани. 
На форуме был представлен новый инвестиционный 
проект строительства нового предприятия – завода 
«Югтрубпласт» по производству полиэтиленовой трубы
диаметром до 630 мм для газо- и водоснабжения, водоот-
ведения и канализации.

Строительство Завода «Югтрубпласт» в Краснодарском
крае в станице Динской идет уже полным ходом. Предпо-
лагается, что в первое время после запуска мощность за-
вода составит до 10 тыс.т в год, а в перспективе достигнет
15-20 тыс.тонн. Начать производство труб планируется в
январе-феврале 2007 года, чтобы уже к началу нового
строительного сезона сертифицированная продукция за-
вода могла отгружаться строителям Южного Федерально-
го округа. 

Ввод на территории Краснодарского края мощного за-
вода по производству полимерных труб позволит этому
региону развиваться еще более динамично. Это отметил и
губернатор Краснодарского края А.Н.Ткачев, который под-
черкнул, что строительство заводов имеет большую важ-
ность для дальнейшего развития рынка стройиндустрии.
Губернатор края пообещал компаниям, которые приходят в
регион с серьезными инвестиционными предложениями,
оказывать поддержку в реализации проектов. 

Серьезность подхода к этому вопросу группы компаний
«Евротрубпласт» не вызывает сомнений, поскольку она
пришла на строительный рынок Кубани много лет назад и
за это время завоевала здесь статус надежного партнера.
Несколько лет назад было открыто ООО «Югтрубпласт» в
Краснодаре, продукция Группы сегодня используется при
строительстве крупнейших трубопроводов. Заключен ряд
долгосрочных договоров о сотрудничестве с администра-
цией и с муниципальными образованиями Краснодарско-
го края. «Югтрубпласт» принимает активное участие в
важнейших краевых государственных программах по
строительству трубопроводных сетей. Среди них – про-
грамма газификации, программа по энергосбережению и
многие другие.

Широкий ассортимент труб, высокая надежность и со-
ответствие всем нормам и требованиям экологической
безопасности – вот далеко не полный перечень преиму-
ществ труб от Группы компаний «Евротрубпласт». Теперь

сотрудничество с Краснодарским краем получит новый
импульс – расположенный на территории Кубани завод
позволит без дополнительных затрат на доставку про-
дукции из других регионов в сжатые сроки получать лю-
бое необходимое количество труб. Кроме того, благода-
ря строительству завода появятся новые рабочие места,
расширится налоговая база, что должно позитивно отра-
зиться на социально-экономическом развитии Красно-
дарского края. 



8

Н О В О С Т И  О Т Р А С Л И ПОЛИМЕРНЫЕ ТРУБЫ №4(13)  /  ОКТЯБРЬ 2006

Информационно-аналитический журнал  

- Ванифатий Васильевич, речной
порт в столице Чувашии – не только
одно из красивейших мест Чебоксар;
пожалуй, на всей матушке-Волге нет
более грандиозного архитектурного
комплекса. Есть ли подобные по сво-
им масштабам речные порты 
в России?

- Насколько мне известно, за пос-
ледние десять лет строительства по-
добных речных портов в России не
было.

- Как родилась идея построить 
такой комплекс?

- Необходимость строительства но-
вого административного здания реч-
ного порта назрела давно. В 1986 году
было запланировано начало работ и
заложен фундамент. Но сложившаяся
на тот период экономическая и поли-
тическая ситуация в стране не позво-
лила продолжить строительные рабо-
ты. Активная реализация нового проекта началась 
в июле 2004 года.

- Сколько времени заняло строительство?
- Открытие административного здания Чебоксарского реч-

ного порта состоялось уже в октябре 2005 года, а всего архи-

тектурного комплекса – ко Дню Рес-
публики в июле 2006.

Строительство было завершено в
рекордные сроки. В значительной
степени этому способствовало при-
менение новых технологий. В част-
ности, в системе горячего водоснаб-
жения и отопления мы использо-
вали гибкие полимерные трубы
«Изопрофлекс».

- Почему именно эти трубы?
- У «Изопрофлекса» есть преиму-

щества, которые для нас имели
большое значение – долговечность,
гибкость, удобство в монтаже, эф-
фективная теплоизоляция, надеж-
ность. В сложных условиях проклад-
ки, обусловленных близостью грун-
товых вод, «Изопрофлекс» стал
идеальным решением.

- Возникали какие-либо проблемы
во время работы с трубами «Изопрофлекс»?

- Никаких проблем не возникло, труба укладывалась бес-
канально, легко и быстро, длинномерными отрезками, не
требуя никаких дополнительных усилий и приспособлений.

Особая благодарность руководству Чебоксарского труб-
ного завода и Группы компаний «Полимертепло» за понима-
ние. Несмотря на возникавшие временами финансовые про-
блемы, они ни разу не нарушили сроков поставок своей
продукции. 

- Есть ли в Ваших планах дальнейшее развитие речного
комплекса и сотрудничество с Чебоксарским трубным заво-
дом?

- Да, конечно. Согласован проект строительства жило-
го микрорайона на берегу Волги с фитнес-центром, гос-
тиницей, бассейном, торгово-развлекательным комплек-
сом. В этом плане сотрудничество с Чебоксарским труб-
ным заводом намерены продолжить и расширить. 
Ведь качество современного комфортного жилья во мно-
гом зависит от применяемых технологий. В том, что ка-
сается труб и трубопроводных сетей, продукция Группы
компаний «Евротрубпласт» и «Полимертепло» вне конку-
ренции.

ПРИМЕНЕНИЕ ТРУБ «ИЗОПРОФЛЕКС»
ПРИ СТРОИТЕЛЬСТВЕ РЕЧНОГО
ПОРТА В ЧЕБОКСАРАХ

Беседа с генеральным директором ОАО «Чебоксарский речной порт»
Ванифатием Васильевичем Шайкиным
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А. Чинокалов

В 2009 году Республика Калмыкия готовится отметить
значимое событие – 400-летие добровольного вхождения
калмыцкого народа в состав Российского государства. 
16 января нынешнего года Президент РФ Владимир Путин
подписал Указ о праздновании этой даты.

Самым лучшим и долгожданным подарком для Респуб-
лики Калмыкия станет решение проблемы обеспечения ме-
стных жителей качественной питьевой водой. Не случайно
Президент РФ Владимир Путин, побывав в Калмыкии в про-
шлом году, согласился с актуальностью проблемы строи-
тельства водопровода. Ведь недостатки водоснабжения
проецируются на всю социально-экологическую ситуацию,
сдерживают развитие базовых отраслей региональной эко-

номики, эффективное использование основных компонен-
тов ее ресурсного потенциала. И вот с 17 июня прошлого го-
да, когда идею строительства Ики-Бурульского группового
водопровода поддержал лично Президент страны, проект
начал осуществляться. 

В конце прошлого месяца в Левокумском районе 
Ставропольского края на месте водозабора Северо-
Левокумского месторождения подземных вод, где идут ра-
боты по испытанию и восстановлению артезианских сква-
жин, а также подготовительные работы по строительству
магистрального водовода, состоялась встреча Заказчика –
президента Калмыкии Кирсана Илюмжинова, поставщика
полимерных труб – группы компаний «Евротрубпласт» в ли-

ЧИСТАЯ ВОДА 
ПРИДЕТ В КАЛМЫКИЮ
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це Вице-президента Григория Голуба, подрядчика – ЗАО РСК
«Севкавмонтажспецстрой» в лице генерального директора
Геннадия Резвова, а также представителей ОАО «Кавказгид-
рогеология», проектного института ОАО «Севкавгипровод-
хоз» и руководителей министерств и ведомств Калмыкии и
Ставропольского края. 

Ики-Бурульский водопровод является поистине самым
масштабным проектом на юге России: длина первой очере-
ди составит 75 километров, второй – 110 километров, 
и здесь к инженерно-строительным работам необходимо
подойти с особым вниманием. В большинстве случаев при
строительстве объектов водоснабжения основным приори-

тетом является долговременная и безаварийная эксплуата-
ция построенных водопроводов. Главными преимуществами
полиэтиленовых труб являются отсутствие коррозии, высо-
кая надежность, экологичность – отсутствие воздействия на
вкусовые качества и запах воды, легкость и удобство в
транспортировке и монтаже. Именно поэтому будут прокла-
дывать напорные полиэтиленовые трубы группы компаний
«Евротрубпласт» большого диаметра (800 мм), которые по-
зволят не только оптимизировать инженерно-строительные
работы, но и улучшить технические показатели сети, что яв-
ляется экономически выгодным. 

Благодарность руководству Ставрополья (за чистейшую
воду из подземных месторождений Левокумского района)

и вице-президенту «Евротрубпласта» Григорию Голубу (за
отличную продукцию) Кирсан Илюмжинов выразил лично. 

Участники встречи обсудили возможные варианты строи-
тельства насосных станций, ответвлений от основной магист-
рали, финансирование и другие вопросы, связанные с реали-
зацией возможного проекта снабжения водой Астраханской и
Волгоградской областей. Предполагается, что водовод в этом
случае будет проходить через Калмыкию. Хотя, как говори-
лось, эта идея весьма интересна и заманчива, но еще доско-
нально не проработана.
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Строительство Юго-Западной станции 
водоподготовки производительностью
250 тыс.куб.м/сут. с современной техноло-
гией очистки воды поставило задачу со-
хранения ее качества при транспортировке
от очистных сооружений до потребителя.

Современная система водоснабжения Москвы – это ком-
плекс сложнейших инженерных сооружений от водозабора
до потребителя. Водоснабжение города осуществляется из
двух поверхностных источников – Москворецко-Вазузского

О ПОДАЧЕ ВОДЫ
ОТ ЮГО-ЗАПАДНОЙ СТАНЦИИ ВОДОПОДГОТОВКИ

Денис Горбачев, 
начальник Управления водоснабжения МГУП «Мосводоканал»

Елена Алешина, 
зам. начальника отдела оптимизации режимов ПУ «Мосводопровод»
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и Волжского. Четыре станции водоподготовки обеспечива-
ют ежедневную подачу воды в город, и первоочередная за-
дача эксплуатирующей организации – обеспечить беспере-
бойное и качественное водоснабжение каждого жителя
столицы. 

Москва является крупнейшим в стране потребителем
водных ресурсов. В 1995 году ее среднесуточное водопо-
требление составляло около 6,5 млн куб.м/сутки. Однако с
изменением градостроительной политики развития города
меняется подход к решению задач инженерной инфрастру-
ктуры. Поддерживая тенденцию снижения водопотребле-
ния, была разработана Целевая комплексная программа,
направленная на экономию и рациональное использование
водных ресурсов. Результатом ее реализации стало еже-
годное (около 2%) снижение водопотребления, которое к
настоящему времени составляет 4,3 млн куб.м/сутки. 
В свою очередь, это дало возможность проводить модер-
низацию головных сооружений системы подачи и распре-
деления воды, совершенствовать вопросы улучшения каче-
ства услуг водоснабжения и, соответственно, повышать
уровень жизнеобеспечения города, комфортности прожи-
вания москвичей.

В 2003 году принято решение о строительстве новой
Юго-Западной станции водоподготовки производительно-
стью 250 тыс.куб.м/сутки с очистными сооружениями, поз-
воляющими довести качество питьевой воды до уровня тре-
бований европейских стандартов. Применение комбиниро-
ванной технологии очистки, предусматривающей озониро-
вание, сорбцию и мембранное фильтрование, позволит пол-
ностью удалить из воды микроорганизмы и присутствую-

щие в воде органические соединения антропогенного про-
исхождения. 

Схема подачи и распределения воды в микрорайоны го-
рода разрабатывалась с учетом минимизации затрат по из-
менению существующей схемы. Потребителями воды новой
Юго-Западной станции водоподготовки будут ближайшие к
ней районы города – Солнцево, Ново-Переделкино, Внуко-
во, Тропарево-Никулино, Олимпийская деревня, Раменки,
Мичуринский и частично Ломоносовский проспекты. 

При разработке схемы подачи воды учитывалось техниче-
ское состояние трубопроводов перечисленных районов, кото-
рые были проложены, в основном, в 60-70-х годах. Поэтому
вопросы сохранения качества воды при ее транспортировке до
потребителя, подготовки распределительной сети к приему
качественной воды, отвечающей европейским нормативам,
стали одними из главных для МГУП «Мосводоканал».

В связи с этим в 2003 году в этих районах были начаты
работы по повышению санитарно-технической надежности
распределительной водопроводной сети с применением но-
вых материалов и технологий. Широко применяемые в Мо-
скве бестраншейные методы санации и ремонта изношен-
ных сетей показали свою эффективность как в практиче-
ском плане, так и в части сохранения эстетических показа-
телей качества воды при ее транспортировке. К настоящему
времени реконструировано уже более 50% трубопроводов.
Завершение работ планируется до 2010 года. 

Ввод в эксплуатацию Юго-Западной станции водоподго-
товки является стартом к строительству аналогичных блоков
водоподготовки на Восточной и Северной водопроводных
станциях, которое планируется осуществить до 2015 года.
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С 21 по 24 июля 2006 г. недалеко от города Борисова про-
шел традиционный ежегодный туристический слет водока-
налов Республики Беларусь, собравший около 200 предста-
вителей. 

Одним из соревнований, входивших в программу слета,
стал конкурс, подготовленный специалистами Кохановского
трубного завода КИРАННА. Участники соревнования долж-
ны были проявить не только силу и выносливость, но и про-
демонстрировать профессиональные навыки по работе с
полиэтиленовой трубой.

Сначала восемь команд (по три человека каждая) сража-
лись за право участия в полуфинале. Они должны были сде-

лать залом на технической трубе диаметром 90х5,1 мм, а за-
тем исправить его с помощью ремонтного хомута. Самые
быстрые команды – Бобруйского, Молодечненского, 
Жодинского водоканалов и Слуцкого предприятия ЖКХ –
были допущены к следующему этапу соревнования, где им
предстояло соединить десятиметровые отрезки трубы ком-
прессионными фитингами и таким образом получить «ин-
вентарь» для следующего конкурса – перетягивания трубы.
Целью этого состязания в отличие от традиционного перетя-
гивания канатов было не заставить команду соперников пе-
реступить ограничительную линию, а проверить компресси-
онное соединение на прочность.

В итоге этого конкурса определялись финалисты, кото-
рые встретились в самом сложном и интересном состяза-
нии – сборке линий из полиэтиленовой трубы диаметром
110 мм. Соревнующимся предстояло произвести стыковую
сварку и проявить умение в установке компрессионных
муфт, седелок, подставок под гидрант и выполнении флан-
цевых соединений.

Критериями оценки задания были скорость и качество
сборки. На заключительном этапе к импровизированному
трубопроводу подключали воду, и за каждую течь команда
получала штрафные очки.

В результате трех этапов соревнований группа призеров
имела следующий состав:

III место разделили команды Жодиноводоканала и Слуц-
кого ЖКХ;

II место завоевала команда Бобруйского водоканала; 
I место досталось команде водоканала г. Молодечно.
В конкурсе также приняли участие команды водокана-

лов Бреста, Слонима, Борисова, а также Борисовского
ЖКХ.

КОНКУРС КОХАНОВСКОГО ТРУБНОГО ЗАВОДА
КИРАННА В РАМКАХ ТУРИСТИЧЕСКОГО СЛЕТА
ВОДОКАНАЛОВ РЕСПУБЛИКИ БЕЛАРУСЬ
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В специальном номере журнала была перепечатана статья
Р.Уколова «Непрозрачная вода», опубликованная в «Незави-
симой газете» за 05.05.2006 г.

Однако, после всестороннего изучения вопросов, затро-
нутых в этой публикации, и  обсуждения их со специалиста-
ми, редакция считает своим долгом признать,  что данная
статья однобоко и тенденциозно рассматривает деятель-
ность МГУП «Мосводоканал» и содержит ряд необъектив-
ных сведений, искажающих его деловую репутацию.

Мы хотим познакомить наших читателей со своим виде-
нием многочисленных проблем, стоящих перед  водопро-
водно-канализационным хозяйством столицы, которые при-
ходиться решать «Мосводоканалу».

Технические и экологические проблемы износа водопро-
водных и канализационных сетей московского мегаполиса
накапливались не просто годами – десятилетиями, поэтому
однозначно судить об эффективности работы водоснабжа-
ющей компании исходя только из количества аварий в про-
извольно выбранный период – некорректно.

В условиях необычно суровой прошлой зимы и продолжи-
тельно низких температур граница промерзания грунта сме-
щается ниже нормативной, что может приводить к внештат-
ным ситуациям даже на нормально работающем трубопрово-
де. И если трубопровод проложен в соответствии с действую-
щими нормативами, такие ситуации являются форс-мажором.

Несоответствие стандартам по водоснабжению и водоот-
ведению, особенно с точки зрения состояния распредели-
тельных сетей в любом регионе России, определяется, в
первую очередь, хроническим недостатком капиталовложе-
ний на протяжении многих лет.

В то же время по инициативе МГУП «Мосводоканал» была
принята адресная городская Программа развития систем во-
доснабжения и канализации г. Москвы на период до 2020 го-
да. Системный подход к диагностике степени износа и теку-
щего состояния сетей, оценка вероятности нештатной ситуа-
ции, а также долговременное планирование и выстраивание
приоритетов при формировании программ предупредитель-
ного ремонта позволяют достаточно эффективно контроли-
ровать ситуацию. В Программе планируется задействовать
широкий спектр современных технологий и материалов, поз-
воляющих проводить реконструкцию сетей с минимальными
ограничениями движения транспорта и пешеходов, что осо-

бенно важно для такого гигантского мегаполиса, как Москва.  
В условиях сложного хозяйства огромного города без цен-

трализованной, чётко работающей диспетчерской службы не-
возможно организовать сколько-нибудь внятное взаимодей-
ствие как с ДЭЗами, так и с хозрасчетными потребителями.

Бесконтрольный и неуправляемый доступ к городским
сетям не просто недальновиден – он чреват тяжелыми пос-
ледствиями. Реальная практика свидетельствует о том, что
наличие множества хозяев немедленно и неминуемо приво-
дит к классической либеральной бесхозяйственности. Ши-
роко растиражированный в отдельных регионах опыт аль-
тернативной конкуренции, попыток управлять естественны-
ми монополиями через конкурсы и бездумное привлечение
зачастую не имеющих опыта и не заинтересованных в дол-
госрочном развитии организаций показал полную невоз-
можность решать сложные проблемы реформы ЖКХ кава-
лерийским наскоком.

Экономия ресурсов всегда являлась модной темой, как
для небольших предприятий, так и в условиях естественных
монополий. Добиться реальных сдвигов и успехов в этой
области можно только за счёт многолетнего и кропотливого
труда коллективов профессионалов.

Пресловутая проблема счетчиков – не панацея от всех
бед, и даже полный  учет еще не означает ресурсосбереже-
ния. Проблема значительно шире – на базе внедрения совре-
менных технологий в области водоподготовки и водоочист-
ки, а также новых материалов при строительстве и ремонте
сетей постоянно добиваться качественных улучшений, а не
спекулировать  в этой области политических лозунгов или
бытовых страхов.

Тезисы о том, что «Мосводоканалу» якобы выгодно рабо-
тать неэффективно, по завышенным нормативам, и неза-
конно перекладывать все потери на плечи потребителей,
были уже не единожды оспорены в суде.

Вся логика развития предприятия и ежедневное решение
практических проблем  в области  водоснабжения и водоот-
ведения доказывают, что «Мосводоканал», в первую очередь,
заинтересован в оптимизации действующего порядка учета
воды, рационального использования природных водных ре-
сурсов на базе современных технологий и материалов, бес-
перебойном снабжении потребителей чистой водой в рамках
целей и задач Комплекса городского хозяйства.

ВОЗВРАЩАЯСЬ К НАПЕЧАТАННОМУ …
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В этом году группа «Полипластик» отмечает свой 15-летний юбилей. За полтора десяти-
летия из небольшого московского товарищества с ограниченной ответственностью, 
в котором работало 15 человек, выросла интернациональная группа из заводов и торго-
вых домов, включающая научно-технические, научно-исследовательские и маркетинго-
вые подразделения. 

Трехтысячный коллектив, работающий на предприятиях группы в России, Украине и
Белоруссии, по праву считается лидером на рынке композиционных материалов 
и пластиковых труб: годовой объем выпускаемой продукции превысил 100 тысяч тонн. 

В этой статье мы расскажем об основных этапах развития группы «Полипластик» 
и о людях, благодаря которым она появилась на свет и продолжает развиваться.

ПОЛИПЛАСТИКУ – 15 ЛЕТ!

Ты помнишь, как все начиналось… 
Сначала был «НПЦ БИОПОЛ». 

Гордое название «Научно-производственный центр» в
апреле 1989 года ему дали три учредителя 29 лет от роду
– Сергей Альтштейн, Дмитрий Островский и Мирон Гори-
ловский. 

Недавние выпускники МИТХТ и МИХМ отважились на за-
ре перестройки променять перспективную карьеру в госу-
дарственных НИИ на рискованное предпринимательство в
сфере биотехнологий и переработки пластмасс. 

«Новая экономика» еще только зарождалась в тогдашнем
СССР на волне начавшейся перестройки. За первые два года
были освоены первые коммерческие продукты в области хи-
мического синтеза и биопрепаратов. Особым успехом пользо-
вались пластиковые наборы для экспресс-анализа содержания
нитратов в овощах и фруктах. В рекордные сроки их сумели не
только разработать, но и поставить на массовое производство. 

К концу лета 1991 года стало понятно, что дальнейшая
стратегия развития бизнеса требует разделения направле-
ний биотехнологии и переработки пластмасс.
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Год 1991-й: в день нашего рождения страну сильно
путчило…

19 августа 1991 года было зарегистрировано Научно-произ-
водственное предприятие «Полипластик». Документы из ре-
гистрационной палаты забрали в 9 утра, а уже через час на
улицах Москвы стояли танки.

В то время скромный офис новорожденной компании
располагался в двух крохотных комнатках в Девятинском
переулке – в 200 метрах от Белого дома. Место и время
рождения «Полипластика» символично – оно во многом
определило дальнейший путь группы: вместе со всей но-
вой Россией, сквозь кризисы и невзгоды к стабильности и
успеху.

Отцами-основателями НПП «Полипластик» были трое
молодых людей – Андрей Туревский, Николай Корноухов и
Мирон Гориловский. Несмотря на громкое название, пред-
приятие состояло из 15 человек и имело несколько старых
литьевых машин, которые размещались в подвале Москов-
ского политехнического колледжа. 

Основной продукцией были пластмассовые изделия: ве-
шалки, прищепки, мухобойки, флаконы для парфюмерии, а
также разного рода «экзотика» вроде пробирок для биотех-
нологии и пластиковых костей для собак. Продолжалось
производство и продажа наборов для экспресс-анализа со-
держания нитратов. Именно на них, в основном, и держа-
лась нехитрая экономика: при себестоимости в 20 копеек
продажная цена достигала 3 рублей! 

У предприятия не было почти ничего, кроме энтузиазма ос-
нователей, их огромного желания развивать бизнес. Уже тогда
он виделся как промышленное производство композиционных
полимерных материалов. Но это была лишь амбициозная идея,
на которую нужны были, как минимум, деньги и связи. 

Денег в кредит «под производство» в эпоху всеобщей
спекуляции никто давать не спешил. Удивительно, но сума-
сшедшая по тем временам затея создать собственное про-
изводство, когда инфляция достигала 100% в месяц, при-
влекла в «Полипластик» таких выдающихся специалистов
НИИ Пластмасс, как Владимир Точин, Игорь Айзинсон и Ев-
гений Арцис. Сегодня мы с огромной признательностью и
уважением чествуем этих заслуженных людей – ветеранов
компании. 

В молодых первопроходцев поверил Глеб Александро-
вич Меркулов, один из наиболее уважаемых и авторитет-
ных людей в российской химии, который оказал неоцени-
мую поддержку проекту, познакомив ребят с руководст-
вом некоторых крупных заводов полимерной химии. 
Но даже с его помощью не удалось в то время привлечь
деньги на организацию производства композитов. И тогда
было принято решение: «Если денег не дают – их надо за-
работать!»

В то смутное время повального бартера приходилось
иметь дело с самыми разными товарами. Так, свою про-
дукцию меняли на духи для дальнейшей продажи или на
телевизоры, которыми платили за сырье для производст-
ва... Регулированием этих товарных потоков и организа-
цией работы на Российской товарно-сырьевой бирже за-
нялся в то время выпускник МИФИ Андрей Меньшов, 
который впоследствии стал одним из руководителей 
«Полипластика».

Начало партнерства с большими заводами

Распад Советского Союза привел к разрушению налажен-
ных связей между крупнейшими предприятиями химиче-
ской отрасли, оказавшимися в результате без сырья и обо-
ротных средств. Но спрос на их продукцию сохранялся, и
«Полипластик» быстро оказался в числе тех, кто взялся за
восстановление кооперации. 

В разных странах – в России, Казахстане, Украине и При-
балтике – «Полипластик» стал оператором на нескольких
заводах. Схема на вид казалась несложной. Например, на
одном заводе закупался бензол, который шел на второй за-
вод, где из него делали этилбензол, после чего на третьем
заводе из него производили стирол и полистирол, с кото-
рым «Полипластик» и выходил на рынок. 

Инфляция в то время достигала 300% в год, поэтому
малейший сбой или временная задержка приводили к
большим потерям. Но «Полипластик» выстоял, укрепился
и помог сохранить производство на таких флагманах хи-
мической промышленности как АКПО (г.Актау, Казахстан)
и Томский нефтехимический комбинат. Производствен-
ные цепочки «Полипластика» охватили заводы «Синтезка-
учук» (г.Тольятти), «Уфаоргсинтез», «Полипропилен»
(г.Гурьев, ныне Атырау, Казахстан). Развивается сотрудни-
чество с АО «Гаммахим», крупнейшим торговым операто-
ром химической продукции. Завязались хорошие отноше-
ния со «Ставропольполимером» (г. Буденновск), крупней-
шим в России производителем полиэтилена высокой
плотности. 

В этот же период НПП «Полипластик» на оборудова-
нии АКПО и Кусковского химического завода наработало
первые 240 тонн композиционных материалов под собст-
венными торговыми марками. Сегодня в группе трудятся
многие бывшие специалисты Кусковского химзавода.
Без преувеличения можно сказать, что они составляют
основу производственной и научно-технической базы
компании. 

В 1992 году была совершена первая экспортная сделка:
контейнер полистирола (17 тонн) отгружен в Польшу. На-
чальником отдела ВЭС стала Татьяна Зерницкая. Уже в сле-
дующие два года предприятие поставило на экспорт не-
сколько десятков тысяч тонн полимерных материалов.
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Создание собственного производства

Дела шли успешно. В результате у компании появилась возмож-
ность не только выйти из подвала и построить свой первый соб-
ственный офис на Академической, но и воплотить заветную
мечту о создании собственного композиционного производства. 

Место было выбрано в Очаково, рядом с ТЭЦ 25 на тер-
ритории свалки стройматериалов, по соседству с неболь-
шим «Заводом АНД Газтрубпласт», производившим поли-
этиленовые трубы. В сентябре было начато строительство
первого производственного корпуса.

Первой собственной экструзионной линией стала
итальянская ICMA, введенная в эксплуатацию в июле.
Этот заслуженный экструдер-ветеран до сих пор в строю,
хоть и многократно выработал свой плановый ресурс. На-
верное, он будет первым экспонатом в будущем музее
группы. 

В том же году началась активная работа по внедрению
композиционных материалов под торговыми марками 
«Армамид» и «Армлен» на Горьковском и Волжском автоза-
водах, заводах-производителях автомобильных комплекту-
ющих и других крупных предприятиях. Разработаны создан-
ным научно-техническим центром и внедрены первые 
уникальные марки материалов, впоследствии сформиро-
вавшие основу ассортимента предприятия.

Сильным конкурентным преимуществом «Полипластика»
было стабильное обеспечение качественным сырьем. Это

стало возможным благодаря слаженной операторской ра-
боте на крупнейших химических заводах, включая недавно
построенный завод по производству полипропилена 
АО «ЛИНОС» (г. Лисичанск, Украина). 

«Полипластик» обеспечивал предприятию регулярные
поставки сырья, получая за это более дешевый, чем у кон-
курентов, полипропилен. Началось активное производство и
внедрение композиционных материалов на основе полипро-
пилена.

Как и вся страна, «Полипластик» попал в первый бан-
ковский кризис. Это был, пожалуй, самый сложный мо-
мент в его судьбе: предприятие оказалось на грани бан-
кротства. Но «не было бы счастья, да несчастье помог-
ло». В разгар кризиса в «Полипластик» пришел Валентин
Буяновский, который стал его бессменным финансовым
директором. При его активнейшем участии «Полипла-
стик» смог без больших потерь выйти из кризиса и дви-
гаться дальше.

Мы приросли трубой

В 1995 году было принято судьбоносное решение о 
приобретении соседа по Очаковской площадке – «Завода
АНД Газтрубпласт». 

Усыновленное «детище» чувствовало себя неважно: 
небольшой коллектив нарабатывал несколько сот тонн по-
лиэтиленовой трубы в год на устаревшем оборудовании. Ра-
бота шла неритмично. В осенне-зимний период рабочих и
вовсе отправляли в неоплачиваемый отпуск, так было на
многих промышленных предприятиях Москвы того време-
ни. Тем не менее, руководство «Полипластика» твердо ре-
шило развивать это направление, оценив большой потенци-
ал и перспективы трубного рынка.

В 1996 году был построен второй производственный ком-
плекс НПП «Полипластик» и начато строительство третьего
корпуса «Газтрубпласта». 

Директором «Газтрубпласта» стал Александр Буянов-
ский, его «правой рукой» – Лидия Аносова, работавшая на
заводе со дня его основания.
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К своему пятилетию «Полипластик» уже крепко стоял на
ногах: за год было выпущено 5000 тонн полимерной про-
дукции – около 2500 тонн композитов и более 2500 тонн
трубы. Динамика производства и сбыта «первой пятилетки»
внушала обоснованный оптимизм.

В 1997 году были сделаны первые серьезные инвестиции
в трубный проект: запущен в эксплуатацию новый произ-
водственный корпус «Газтрубпласта», оснащенный импорт-
ным оборудованием. «Газтрубпласт» стал активно участво-
вать в программе газификации России, выпустив около
4000 тонн газовой трубы. 

Тогда же в «Газтрубпласт» пришли на работу директор по
науке профессор Владислав Коврига и директор по разви-
тию Александр Шмелев, возглавившие ключевые «точки ро-
ста» трубного производства группы.

Испытание дефолтом

В 1998 году группа «Полипластик» продолжает наращивать
объемы производства. В композиционном подразделении ак-
тивно внедряются материалы, предназначенные не только
для автомобильной промышленности, но и для электротех-
ники, железнодорожного транспорта и т.д. Высокий уровень
системы качества производства композитов оценен сертифи-
катом ISO 9001. 

«Газтрубпласт» активно участвует в масштабных про-
граммах газификации. 

Дефолт 1998 года группа пережила уже не так болезнен-
но, как кризис 1995 года. Конечно, нелегко было в одноча-
сье лишиться нескольких миллионов долларов, когда долги
за отгруженную трубу из импортного материала погасили
спустя несколько месяцев после того, как курс подскочил с
6 до 24 рублей за доллар. Но группа уже имела достаточный
запас прочности. 

Августовский кризис выявил «ахиллесову пяту» трубно-
го производства – зависимость от импортного ПЭ-80 для
производства газовой трубы. В условиях нестабильной ва-
люты это создавало большие риски. Тогда по инициативе 
«Полипластика» на заводе «Ставролен» (г.Буденновск) при
активной поддержке нового владельца завода – группы 
«ЛУКОЙЛ-Нефтехим» и с участием компании Petrofina (ны-
не Atofina, Бельгия) была запущена в производство первая

отечественная марка ПЭ-80 для газовых труб – Лукотен
F3802. Тогда же было заложено стратегически важное для
группы «Полипластик» партнерство с группой «ЛУКОЙЛ-
Нефтехим», ведущим российским производителем поли-
этилена.

Продолжалась работа по освоению Очаковской площад-
ки под руководством директора по общим вопросам Юрия
Назаренко. 

Модернизация с приставкой «мега»

Страна оправлялась от дефолта, промышленность восста-
навливалась быстрыми темпами, происходило активное 
замещение импортных материалов на отечественные. За 
1999 год было выпущено и реализовано 5000 тонн компози-
ционных материалов. Впервые «Полипластику» пришлось
осуществлять наработку части продукции на стороне.

В производстве газовой трубы наметился временный
спад: резкий провал курса доллара привел к тому, что труба
из импортного полиэтилена оказалась значительно дороже
металлической. 

Но уже летом 1999 года, первым начав применение про-
шедшего сертификацию и не уступающего импортным ана-
логам российского ПЭ-80, «Газтрубпласт» получил новый
импульс к развитию.

К осени производственные мощности «Полипластика»
перестали соответствовать быстро растущим потребно-
стям. Было принято решение заменить отработавшую бо-
лее 5 лет ICMA на мощный мегакомпаундер фирмы Werner
& Pfleiderer (Германия) – в то время самое современное
компаундирующее оборудование с производительностью
более 1000 кг в час.

Запущенный в эксплуатацию мегакомпаундер позволил
произвести и реализовать более 8000 тонн композитов. 
В 2000 году было проведено масштабное внедрение матери-
алов «Полипластика» на «АвтоВАЗе». 

«Газтрубпласт» значительно превзошел уровень докри-
зисного производства трубы, выпустив 6500 тонн продук-
ции различных диаметров. 

Разработана и утверждена долгосрочная программа ди-
версификации трубного производства. Первым приоритет-
ным направлением определена гибкая труба из сшитого по-
лиэтилена для наружных сетей горячего водоснабжения и
отопления, теплоизолированная пенополиуретаном.

Завершилось объединение «Полипластика» и «Технопола»,
в результате которого компания получила самые сильные в

Первые 5 лет развития группы «ПОЛИПЛАСТИК»
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России в области композитов научно-технический центр и под-
разделение маркетинга под руководством Михаила Кацевмана.

Важным событием для группы стал приход в композицион-
ное производство опытного профессионала Олега Юртаева,
который смог поднять производство композитов на значи-
тельно более высокий уровень. 

Закончилась «вторая пятилетка» четырехкратным ростом
объемов производства и сбыта по сравнению с 1996 годом. 

Горячий старт теплового проекта и начало 
строительства Климовского трубного завода

Главным достижением 2002 года стал запуск производства
гибких полимерных теплоизолированных труб для сетей
отопления и горячего водоснабжения, аналогов которому не
было в России. За короткий срок удалось внедрить техноло-
гию непрерывной изоляции труб из сшитого ПЭ вспененным
полиуретаном по лицензии швейцарской фирмы Brugg
Rohrsysteme. 

С началом производства тепловой трубы образовалось
третье направление развития группы – наряду с композици-
онными материалами и полиэтиленовыми трубами для га-
зо- и водоснабжения. Уже в первый год было произведено
более 50 км тепловой трубы, проложенных в основном в те-
пловых сетях г.Москвы.

Большую роль в освоении новых технологий сыграл
приход в «Полипластик» целого коллектива специалистов

по пластиковым трубам во главе с Игорем Гвоздевым. Соз-
данный под его руководством НТЦ «Пластик» обеспечил
научно-техническое сопровождение всех трубных проек-
тов группы. Сегодня он объединяет самую опытную и ква-
лифицированную команду экспертов в области полимер-
ных труб. 

Завод «Газтрубпласт» стал первым в стране трубным
производством, сертифицированным по системе качества
ISO 9000.

Стало очевидным, что одновременное развитие компози-
ционного и трубных производств на Очаковской площадке
невозможно. Ни использование внешних складов, ни процес-
синг на сторонних предприятиях уже не могли удовлетворить
растущий спрос на продукцию группы. Было решено искать
новую площадку в Московской области, которой и стал забо-
лоченный кусок земли на окраине подмосковного Климовска.
Задача состояла в том, чтобы в кратчайшие сроки построить
и пустить в эксплуатацию новый завод. С ней всего за 9 ме-
сяцев успешно справился руководитель проекта и первый ди-
ректор Климовского трубного завода Андрей Бранзбург. 

Сегодня Климовский трубный завод – крупнейший 
в Европе производитель полиэтиленовых труб мощностью
около 70 000 тонн в год, инвестиционный план развития ко-
торого одобрен специальным постановлением Правительст-
ва Московской области. На заводе было установлено самое
современное импортное оборудование, в том числе линия
для производства напорных труб диаметром до 1200 мм и
производительностью более 1000 кг в час. 

Летом 2003 года в состав группы вошел Чебоксарский
трубный завод, исходной мощностью 5000 тонн.

Производство тепловой трубы одновременно с трехкрат-
ным ростом объемов претерпело значительные качествен-
ные изменения. Совместными усилиями НТЦ «Пластик» 
и коллектива завода «Газтрубпласт» впервые в мире было
освоено производство гибких теплоизолированных труб 
с диаметром несущей трубы до 160 мм, а также непрерыв-
ная теплоизоляция гибких спирально гофрированных труб
из нержавеющей стали по швейцарской лицензии. Одновре-
менно было организовано производство фитингов для труб
из сшитого ПЭ, позволившее свести к минимуму зависи-
мость от импортных поставок. 

С таким широким ассортиментом продукции группа 
«Полипластик» получила возможность быстро и качествен-
но выполнять самые сложные заказы своих клиентов.

Первые 10 лет развития группы «ПОЛИПЛАСТИК»
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Большое продвижение было достигнуто и в производст-
ве композитов. В городе Тольятти было запущено производ-
ство композиционных материалов на совместном 
с ОАО «КуйбышевАзот» и партнерами предприятии «Волга-
пласт». Это производство мощностью около 5000 тонн, рас-
положенное в регионе массового потребления композитов,
сыграло большую роль в дальнейшем развитии композици-
онного направления.

В 2004 году на «Полипластике» был введен новый цех
по производству композиционных материалов мощностью
более 8000 т, оборудованный двумя экструзионными ли-
ниями фирмы Berstorff (Германия). В нем была использо-
вана оригинальная компоновка оборудования, которая
оказалась последним словом в компаундировании. По-
строенный цех стал самым современным в Европе, он
обеспечивает выпуск продукции широкого ассортимента и
высокого качества. 

Одновременно начали уделять большое внимание неав-
томобильной тематике, приступив к масштабному внедре-
нию своих материалов на железнодорожном транспорте и
других направлениях. Большая заслуга в этом принадле-
жит коммерческому директору «Полипластика» Павлу Му-
рашко.

Значительно расширены мощности по производству тру-
бы: на Климовском трубном заводе мощность доведена до
30 тыс. тонн, на Чебоксарском – до 9 тыс. тонн. Предприя-
тия группы, выпускающие полиэтиленовые трубы, объеди-
нены под общим брендом «Евротрубпласт».

Принято решение о создании собственного производства
труб из сшитого полиэтилена на заводе «Газтрубпласт», что
позволило сосредоточить все стадии производства тепло-
вой трубы на одной площадке.

С учетом удвоения объема выпуска труб и усиления реги-
ональных продаж было принято решение о создании парка
специализированного автотранспорта для перевозки нега-
баритных промышленных барабанов с большим количест-
вом трубы на них и об организации удаленных узлов раз-
мотки и комплектации. Первая такая точка появилась на Че-
боксарском трубном заводе, после чего сразу началось ак-
тивное внедрение тепловых труб в Чувашии и близлежащих
регионах.

В том же году Чебоксарский завод перебрался на но-
вую просторную площадку в городе Новочебоксарске,
где уже в следующем году почти вдвое увеличил свои
мощности. 

В результате за 2004 год было реализовано более 
20 000 тонн композитов, 26 000 тонн полиэтиленовой тру-
бы и 300 километров тепловой трубы.

Не обошлось и без новых заводов. Нам стало тесно на
территории России, потому в 2004 году в Донецкой области
(Украина) началось строительство Рубежанского трубного
завода . 

В январе 2005 года на территории промышленного комп-
лекса Очаково начало работу совместное российско-изра-
ильское предприятие «Голан-Пласт». Самая острая пробле-
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ма проекта тепловой трубы – зависимость от иностранных
производителей внутренней трубы PEX – была полностью
устранена. 

Производство трубы PEX является очень сложным техно-
логическим процессом, но усилиями коллектива «Газтруб-
пласта» (и в первую очередь, И.Гвоздева, С.Самойлова,
С.Шмелева и др.) технология была блестяще освоена. 

Более того, в рамках развития лицензионной технологии
усилиями научно-технического персонала «Газтрубпласта»
был создан новый тип трубы – армированный кевларом, по-
зволяющий длительное время выдерживать одновременно
давление 10 бар и температуру 95 градусов.

В 2005 году в состав группы вошел Кохановский трубный
завод (Белоруссия) под руководством Владимира Водолаз-
кина. В том же году была произведена его реконструкция с
установкой нового импортного оборудования, в результате
которой мощность завода повысилась до 15 000 тонн.

Весной под началом Виктора Метелкина на полную пер-
воначальную мощность (14 000 тонн в год) заработал 
Рубежанский трубный завод, который усилиями Киевского
торгового дома «Евротрубпласт-Украина», возглавляемого
Игорем Стрельцом, сразу же стал заметным участником ук-
раинского рынка.

Летом 2005 года вступил в строй обновленный Чебоксар-
ский трубный завод мощностью более 15 000 тонн. С новым
директором Денисом Антроповым завод быстро освоил но-
вые мощности и приступил к организации производства ме-
таллических труб, изолированных пенополиуретаном. 

На Климовском трубном заводе произведена очередная
реконструкция с увеличением мощностей до 45 тыс. тонн.
Освоен выпуск принципиально нового вида продукции по
лицензии фирмы POLIECO (Италия) – двухслойной гофри-
рованной трубы КОРСИС для безнапорной канализации.

В 2005 году между «Полипластиком» и группой 
«ЛУКОЙЛ-Нефтехим» было подписано долгосрочное Ге-
неральное соглашение о сотрудничестве, открывшее но-
вые перспективы совместного развития отечественного
производства полиэтиленовых труб и рынка трубного по-
лиэтилена.

Надо сказать, что 2005 год был очень непростым для груп-
пы «Полипластик». В условиях резкого роста цен на нефть
росли и цены базового сырья при слабом росте цен на гото-
вую продукцию ввиду острой конкуренции. Но эти трудности
во многом были преодолены за счет увеличения объемов
производства композитов (более 22 000 тонн) и трубы (более
46 000 тонн полиэтиленовых труб и 430 км тепловой трубы).

В год 15-летия «Полипластика» было принято решение 
о консолидации всех предприятий под единым брендом –
«ГРУППА ПОЛИПЛАСТИК», формировании единой структу-
ры управления и разработке долгосрочных программ разви-
тия и капитализации группы.

В рамках этих планов завершается реконструкция Климов-
ского трубного завода, включая строительство нового труб-
ного цеха, фитинг-центра площадью более 7000 кв.м, допол-
нительного склада сырья (5500 кв.м) и новой лаборатории
гидравлических испытаний. К концу года цех КОРСИС будет
доукомплектован еще двумя линиями, что позволит расши-
рить ассортимент гофрированных труб до диапазона диамет-
ров 110-1200 мм. 

Построен Саратовский трубный завод мощностью более
10 000 тонн в год, который с 1 июля начал выпуск продук-
ции. 

В конце 2006 года будет запущен Завод «Югтрубпласт»
вблизи Краснодара мощностью 12 000 тонн.
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Общая мощность трубного подразделения группы на ко-
нец 2006 года превысит 150 000 тонн.

На конец 2006 года планируется начало реконструкции
композиционного производства на Очаковской площадке с
модернизацией одной из существующих и установкой до-
полнительной линии, что позволит увеличить мощность
производства композитов в 2006-2007 гг. до 40 000 тонн с
нынешних 30 000 тонн.

Запущено в эксплуатацию собственное производство
(по немецкой лицензии) гибкой гофрированной несущей
трубы из нержавеющей стали для высокотемпературных
сетей отопления. Завод «Газтрубпласт» стал единствен-
ным предприятием в мире, совместившим на одной пло-
щадке производства несущих гибких труб из сшитого по-
лиэтилена, нержавеющей стали и их непрерывную тепло-
изоляцию. 

Разработано и поставлено на производство новое поколе-
ние несущих армированных тепловых труб – «Изопрофлекс
АМ» – эффективная многослойная (до семи слоев) тепловая
труба повышенной надежности. Начато строительство ново-
го цеха PEX-трубы, который позволит в 3 раза увеличить ее
выпуск.

Всего за 2006 год планируется выпустить и реализовать
более 26 000 тонн композиционных материалов, 79 000 тонн
полиэтиленовых труб и около 600 километров тепловой тру-
бы. «Третья пятилетка» завершилась более, чем пятикрат-
ным ростом за 5 лет.

Наши планы на следующую «пятилетку»
Группа «Полипластик» будет продолжать наращивать объ-
ем, качество и ассортимент выпускаемой продукции.

В ближайшие пять лет планируется увеличить выпуск
композитов до 50-60 тыс. тонн в год, в максимальном объ-
еме обеспечив современными материалами новые произ-
водства автомобилей и бытовой техники. 

Особое внимание будет уделено дальнейшему повыше-
нию качества выпускаемой продукции с учетом возрастаю-
щей конкуренции со стороны и западных, и китайских, и
российских производителей композиционных материалов. 

Есть планы создания новых производств по переработке
полипропилена.

Производство полиэтиленовых труб и фитингов будет
увеличиваться до 150-170 тыс. тонн в год с дальнейшим

расширением ассортимента. Планируется полное освоение
мощностей уже имеющихся заводов с последующим разви-
тием за Урал – в Сибирь и на Дальний Восток.

Изучается возможность создания производства ПВХ-трубы. 
Прорабатывается совместный с одной из немецких ком-

паний проект по производству труб из композиционных ма-
териалов диаметром до 4 метров.

Не меньше планов и у теплового направления. 
С 2005 года начат экспорт тепловой трубы на Украину, в

Белоруссию и в Азербайджан. Узлы размотки и комплекта-
ции уже установлены в целом ряде российских городов и в
Минске (Белоруссия), и их сеть будет существенно расши-
рена с развитием регионального рынка. 

Новая московская программа ускоренной замены сетей
на 2007-2012 гг. ожидается объемной и напряженной. 

Прорабатываются поставки усиленной тепловой трубы
новой конструкции в США, Европу и на Ближний Восток.

Надеемся, сил у нас хватит – в группе «Полипластик» ра-
ботает очень сильный и слаженный коллектив, насчитываю-
щий более 3000 сотрудников, который способен на решение
и не таких задач. 

На самом деле главная ценность группы «Полипластик» не
в большом количестве заводов с самыми современными тех-
нологиями и лидирующими позициями на рынке, а в людях,
чьими руками эти заводы построены и кем разрабатываются,
выпускаются и реализуются наши трубы и композиты. 

Огромное спасибо и низкий поклон коллективу группы
«Полипластик»!

Ко всем нашим друзьям и партнерам:

В этот юбилейный год хочется с особой теплотой подчеркнуть,
что все наши достижения не были бы возможны без дружеско-
го участия и поддержки со стороны наших партнеров.

Значительная доля нашего успеха принадлежит группе
«ЛУКОЙЛ-Нефтехим» и ее руководителям А.С.Смирнову,
М.И.Гершбергу, А.Н.Раппопорту, без постоянного внимания
и помощи которых мы не добились бы столь существенно-
го прогресса в развитии рынка полиэтиленовых труб и из-
менении отношения потребителей к современным трубо-
проводным системам.

Мы не можем представить нашей работы на рынке ком-
позитов без «КуйбышевАзота» и его директора В.И.Гераси-
менко, без таких крупнейших потребителей, как ГАЗ 
и «АвтоВАЗ». Только благодаря помощи и поддержке МОЭК
во главе с А.Н.Ремезовым наша тепловая труба заняла дос-
тойное место в жилищно-коммунальном хозяйстве Москвы.

Наши иностранные партнеры, среди которых такие из-
вестнейшие фирмы, как DuPont, Basell, Dow, Solvay, Atofina,
Borealis, Ineos, Hyosung, KPIC, Brugg Rohrsysteme, Golan
Plastic, Rehau, Polieco, Georg Fischer, Cincinnati Extrusion,
Krauss-Maffei, Berstorff, Werner&Pfliderer и многие другие,
внесли и продолжают вносить значительный вклад в разви-
тие группы «Полипластик».

Всего же у нас более 1000 поставщиков и более 5000 по-
купателей, с которыми и для которых мы работаем. 

Всем Вам огромное спасибо за долгое и плодотворное
сотрудничество!

В 15 лет компания только вступает в пору зрелости. Хо-
чется верить, что лучшее – впереди.

Первые 15 лет развития группы «ПОЛИПЛАСТИК»
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Александр Шмелев

Первые трубы этого типа первоначально завозились из-за
границы. Лидерами производства гибких теплоизолиро-
ванных труб за рубежом считаются европейские фирмы
Brugg Rohrsysteme, Uponor, Logstor, Isoplus, Microflex и
др. Здесь стоит отметить, что ведущими производителями
гибких полимерных теплоизолированных труб в мире яв-
ляются именно европейские фирмы. Вызвано это, по-ви-
димому, тем, что именно в Европе идеи энергосбережения
в теплоснабжения были наиболее востребованы. Для
сравнения можно сказать, что на таком потенциально ем-
ком рынке, как американский, гибкие теплоизолирован-

ные трубы практически отсутствуют. Нет ни одного амери-
канского производителя этого вида труб, в то время, как
металлические трубы в ППУ изоляции представлены до-
вольно широко (фирмы Permapipe, Termacor, Rovenco и
др.). Небольшое количество труб, которое прокладывает-
ся в США, в настоящее время полностью завозится из Ев-
ропы. 

Говоря о применении гибких теплоизолированных труб в
тепловых разводящих сетях, нужно иметь в виду, что евро-
пейские фирмы разрабатывали не просто гибкие теплоизо-
лированные трубы, а целые системы гибких полимерных те-

На российском рынке уже в течение шести лет присутствуют гибкие полимерные 
теплоизолированные трубы для внутриквартальных сетей ГВС и отопления.

НОВЫЙ КЛАСС
ГИБКИХ МНОГОСЛОЙНЫХ
ТЕПЛОИЗОЛИРОВАННЫХ ТРУБ
ДЛЯ ВНУТРИКВАРТАЛЬНЫХ
СЕТЕЙ ГВС И ОТОПЛЕНИЯ
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плоизолированных теплопроводов. Понятие системы в этом
случае является довольно емким. Сюда входят не только
фитинги, комплектующие и специализированное оборудо-
вание для монтажа таких теплопроводов на трассе. Не ме-
нее, а, возможно, и более важным здесь является сама кон-
струкция труб и система их сопряжения с традиционными
(металлическими) трубами и с запорной арматурой, система
гидроизоляции, система тепловой самокомпенсации и сис-
тема ОДК (если мы говорим о трубах типа «Касафлекс» с
несущими спирально-гофрированными трубами из нержа-
веющей стали). Сюда же следует отнести и целый набор тех-
нических решений по прокладке гибких труб в сложных ус-
ловиях плотной городской застройки, систему расчета теп-
ловых потерь и систему гидравлических расчетов, сильно
отличающиеся от применяемых для металлических труб в
ППУ изоляции.

Отдельно следует отметить систему тепловой самоком-
пенсации гибких полимерных теплоизолированных труб.
Несмотря на то, что коэффициент теплового расширения
полиэтиленовых труб существенно выше, чем у металличе-
ских, благодаря низкому значению модуля упругости в тру-
бах возникают незначительные напряжения, которые суще-
ственно ниже прочностных показателей материала труб и не
могут привести к потере устойчивости труб. 

Ведущие европейские фирмы по-разному подошли к
конструированию своих систем гибких полимерных тепло-
проводов. У каждой из этих систем есть свои положитель-
ные и отрицательные стороны. Но объединяет их одно – все
они являются законченными системами, в которых решены
все перечисленные выше вопросы и на разработку которых
были потрачены значительные финансовые и людские ре-
сурсы. И слепое копирование части этих систем (например,
только труб) либо применение данных систем в не предна-
значенных для них условиях эксплуатации, о чем будет ска-
зано ниже, часто приводит к нежелательным последствиям
и большим финансовым рискам. Кроме того, при неграмот-
ном подходе при копировании подобных систем дискреди-
тируется сама идея применения гибких полимерных труб в
тепловых сетях.

При всех достоинствах европейских систем гибких поли-
мерных теплоизолированных труб следует отметить, что
все они без исключения были разработаны для весьма спе-
цифических европейских условий. Как известно, в европей-
ских странах практически отсутствуют системы единых
централизованных сетей в масштабе больших городов и
тем более мегаполисов. Как правило, распределительные
тепловые сети там обслуживают несколько небольших
кварталов с небольшими тепловыми станциями. Кроме то-
го, во многих европейских странах последовательно реали-
зуется программа по снижению температуры теплоносите-
ля, что сильно понижает нагрузку на тепловые распредели-
тельные сети. 

Шесть лет назад, когда российские производители поли-
мерных труб были поставлены перед задачей освоения
производства новых типов труб для распределительных те-
пловых сетей российских городов, вопросы применимости
европейских систем были еще Terra Incognita. Первым рос-
сийским производителем гибких полимерных теплоизоли-
рованных труб стал московский завод «АНД Газтрубпласт»,
который начал освоение данной продукции по заданию Уп-

равления топливно-энергетического хозяйства Правитель-
ства Москвы (в настоящее время ДТЭХ). Перед заводом
встала задача выбора одной из европейских систем и про-
блема адаптации этой системы к условиям российских го-
родов. Тогда, шесть лет назад, коллектив завода понимал
только одно – что подобные гибкие теплопроводы являют-
ся сложной системой и для того, чтобы строить здание но-
вой системы со своими специальными требованиями, не-
обходимо иметь прочный фундамент ранее разработанной
системы. Именно поэтому было принято решение о покуп-
ке нескольких лицензий на одну из хорошо отработанных
европейских систем гибких полимерных теплоизолирован-
ных труб. Как показал шестилетний опыт развития этой си-
стемы и ее эксплуатации в российских, и особенно в мос-
ковских условиях, данное решение было тогда единственно
верным, позволившим избежать многих ошибок, которых,
к сожалению, не смогли избежать другие российские про-
изводители. 

На страницах нашего журнала мы уже не раз писали о
причинах выбора именно систем CАLPEX и CASAFLEX
швейцарской фирмы Brugg Rohrsysteme и о том пути, кото-
рый прошел завод по адаптации этой системы к россий-
ским условиям (см. «Семейство гибких труб для теплоснаб-
жения: швейцарские технологии на московской почве» в
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№5/2004, «Гибкие полимерные теплоизолированные трубы:
пять лет на российском рынке» в №3/2005 Журнала). В этой
же статье мы хотели бы подвести практически последнюю
черту под всей серией изменений и усовершенствований
первоначальной системы CALPEX и представить на суд про-
фессиональной общественности по сути новую систему
гибких многослойных теплоизолированных труб 
«Изопрофлекс-АМ». Подытоживая весь пройденный путь
по разработке системы «Изопрофлекс-АМ», можно без
преувеличения сказать, что многочисленные усовершенст-
вования по развитию системы CАLPEX и ее адаптации к бо-
лее жестким условиям эксплуатации привели к созданию
нового класса гибких многослойных полимерных тепло-
изолированных труб. 

Что немцу здорово…

Итак, чем же не устраивали российские муниципальные
теплоснабжающие организации, а именно они являются
основными заказчиками гибких полимерных теплоизоли-
рованных труб, те системы, которые предлагали европей-
ские производители? В первую очередь, это, конечно,
диаметры несущих труб. Если в стандартной номенклату-
ре европейских заводов наибольший диаметр несущих
гибких теплоизолированных труб был 110 мм (трубы ис-
пользовались для замены металлической трубы диамет-
ром 108 мм), то для теплоснабжающих российских орга-
низаций требовались трубы диаметром, по крайней мере,
до 160 мм (для замены металлической трубы 159 мм), а
лучше 203 мм (для замены трубы 219 мм). Казалось бы,
чего проще – надо попробовать теплоизолировать несу-
щие трубы из сшитого полиэтилена (РЕХ) диаметром 
140 мм и 160 мм. 

Но оказалось, что сделать это крайне сложно. И если
трубы диаметром 140 мм еще как-то можно было намотать
на барабан, то для труб 160 мм сделать это оказалось пра-
ктически невозможно. Можно было бы пойти по пути
уменьшения толщины стенки трубы, чтобы труба оказа-
лась более гибкая, но что тогда делать с рабочим давлени-
ем трубы? 

Дальше – больше. Оказалось, что трубы больших диа-
метров нужны российским тепловикам еще и на давление
1,0 МПа. Это и понятно – большие диаметры предполага-
ют большой расход воды, а это применение в высотном
строительстве. Хотя в Европе такие трубы практически не
применяются, в европейской практике есть техническое
решение для производства гибких теплоизолированных
труб на такое давление – это применение несущих труб
РЕХ с увеличенной толщиной стенки (SDR 7,4). Именно по
такому механистическому пути и пошли большинство ев-
ропейских фирм, пытаясь завоевать емкий российский
рынок. 

Надо сказать, что даже для диаметров 110 мм такие тру-
бы с увеличенной толщиной стенки представляют собой,
мягко говоря, необычное зрелище. Они скорее похожи на
стволы артиллерийских орудий, чем на трубы для транс-
портировки теплоносителя. Понятно, что сечение подобных
труб оказывается сильно занижено (примерно на 20%), 
а об их гибкости даже для диаметра 110 мм говорить до-

вольно трудно, а для диаметров 140 мм и 160 мм – просто
невозможно.

Но и это еще не все. Оказалось, что в Европе все гибкие
теплоизолированные трубы с несущими трубами из сшито-
го полиэтилена используются либо на рабочие температуры
до 95°С и рабочее давление до 0,6 МПа (district heating pipe),
либо до температуры 70°С и давление до 1,0 МПа (hot water
sanitary pipe). И при этом никогда гибкие полимерные тепло-
изолированные трубы не используются на температуру 95°С
и давление 1,0 МПа одновременно. Это крайне неприятное
ограничение, которое практически закрывает дорогу приме-
нению стандартных гибких тепловых труб для систем ото-
пления в высотном строительстве (17 этажей и выше). 

Последний факт никогда не отрицался европейскими
производителями, и из их технической документации это
легко понять. Для тепловых распределительных сетей ев-
ропейских стран подобное применение гибких тепловых
труб и не очень актуально – в Европе практически нет вы-
сотных домов, подключенных к муниципальным тепло-
вым сетям. Другое дело – российские города с много-
этажными спальными районами. Учитывая, что европей-
ские гибкие тепловые трубы поступают в Россию через
торгующие организации, уровень технического сопровож-
дения проектов по прокладке этих труб оказывается до-
вольно низким. Вот и появляются в сетях отопления в рай-
онах массовой жилой застройки с этажностью домов 
22 этажа и выше гибкие тепловые трубы известных евро-
пейских брендов. При этом в некоторых каталогах россий-
ских дилеров появлялись фразы об использовании гибких
полимерных труб при температурах 105°С и даже 110°С.
Повторю мысль, высказанную в начале статьи: подобные
случаи неграмотного использования полимерных техно-
логий в тепловых распределительных сетях могут привес-
ти к потере доверия к самой идее использования полиме-
ров в этой области. 

Новая система для российских условий

Таким образом, завод «АНД Газтрубпласт» столкнулся с тем,
что существующие апробированные европейские системы
гибких полимерных теплоизолированных труб плохо подхо-
дили для российских условий эксплуатации. Не соответство-
вали требуемым значениям ни диаметры труб, ни рабочее да-
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вление. Другими словами, для
российских, более жестких усло-
вий эксплуатации нужна была
другая система. Принимая во
внимание, что классические тру-
бы из сшитого полиэтилена при
таких предельных нагрузках
имеют ограниченный срок экс-
плуатации, изменение системы
означало изменение самой кон-
струкции несущей трубы. 

Частично новая конструкция
несущих армированных труб
производства завода «АНД Газ-
трубпласт» была уже описана в
литературе, в том числе и на
страницах журнала «Полимер-
ные трубы». Не раскрывая всех
технических деталей новой кон-
струкции, которые составляют
содержание ноу-хау и в настоя-
щее время патентуются, оста-
новимся на основных особен-
ностях конструкции несущей
трубы.

Труба представляет собой
многослойный «пирог», основу
которого составляет все та же
труба РЕХ-а (но тонкостенная),
армированная кевларовой ни-
тью. Последовательность и толщины всех технологических
слоев подобраны таким образом, чтобы полученная в итоге
труба представляла собой монолитную конструкцию, вы-
держивала все необходимые испытания, а армирующий
слой находился внутри тела трубы. При этом суммарная
толщина стенки трубы оказалась меньше толщины стенки
традиционной трубы из сшитого полиэтилена на 0,6 МПа,
что позволило очень существенно увеличить гибкость тру-
бы. Увеличение гибкости трубы позволило, в свою очередь,
создать гибкую трубу на 1,0 МПа до диаметра 160 мм. 

Но самое главное, что разработанная труба выдерживает
испытания на требуемые максимальные нагрузки – 95°С и
1,0 МПа одновременно. Именно эта задача ставилась перед
коллективом, создававшим новый тип трубы. 

Разработанная многослойная конструкция несущей тру-
бы позволяет довольно просто вносить дополнительные
слои, необходимые для производства труб со специфиче-
скими свойствами. Так, по требованию заказчика в конст-
рукцию трубы был внесен барьерный слой, препятствую-
щий диффузии кислорода извне. В настоящее время в
разработке находится целый ряд дополнительных слоев,
которые позволят выпускать трубу по новым европейским
нормам, разработка которых ведется в настоящее время. 

За те шесть лет, в течение которых осваивалось производ-
ство стандартных гибких тепловых труб и шло освоение труб
новой конструкции, не стояли на месте и европейские произ-
водители. В конструкции их систем появился целый ряд усо-
вершенствований, способствующих значительному увеличе-
нию срока службы теплоизолирующего слоя. В частности,
фирмы Brugg Rohrsysteme и Logstor стали выпускать гибкие

тепловые трубы со специальным слоем, препятствующим
диффузии вспенивающего газа из слоя ППУ и замещению
его атмосферным кислородом. Дело в том, что, как показали
многочисленные исследования последних лет, вследствие
эффекта замещения коэффициент теплопроводности тепло-
изоляции в течение 10 лет эксплуатации увеличивается на
15%. Очевидно, что ухудшение теплоизолирующих свойств в
этом случае оказывается довольно существенным. Именно
поэтому при разработке труб «Изопрофлекс-АМ» данные
усовершенствования также были внесены в новую конструк-
цию труб.

Таким образом, подытоживая описание новой конструк-
ции труб «Изопрофлекс-АМ», можно сделать вывод, что из-
менился сам подход к разработке гибких полимерных теп-
лоизолированных труб. Новый подход позволяет конструи-
ровать трубы со специфическими свойствами в соответст-
вии с требованиями потребителя. Количество слоев и их
комбинация могут существенно варьироваться. Это позво-
ляет перевести новый вид труб в разряд инженерных поли-
мерных многослойных конструкций и говорить о рождении
целого класса гибких многослойных полимерных теплоизо-
лированных труб.

Трубы «Изопрофлекс-АМ» уже в течение года поставля-
ются на объекты замены тепловых сетей, в первую оче-
редь, в Москве, после того как были закончены все заво-
дские лабораторные испытания. Сейчас, после напряжен-
ного отопительного сезона аномально холодной зимы
2005-2006 гг., можно с уверенностью говорить о том, что и
полевые испытания систем «Изопрофлекс-АМ» успешно
завершены.
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ИМПОРТ ПОЛИЭТИЛЕНА
ТРУБНЫХ МАРОК В УКРАИНУ 
CРАВНИТЕЛЬНЫЙ АНАЛИЗ ПЕРВЫХ
ПОЛУГОДИЙ 2005 И 2006 гг.

Роман Шутак, 
заместитель директора ООО «Украинская Полимерная Группа»

Как прогнозировалось нашей компанией и рядом других
авторитетных изданий, в первом полугодии 2006 года им-
порт полиэтиленов трубных марок, поставляемых в Украи-
ну, существенно увеличился. За шесть месяцев текущего
года он составил 17,6 тыс. тонн, что на 36% больше, чем
было ввезено за аналогичный период 2005 года (12,9 тыс.
тонн).

Из диаграммы видно, что номинальный лидер по коли-
честву ввезенного сырья как в 2005, так и в 2006 годах –
полиэтилен класса ПЭ 80 (14 328 т), за ним следуют марки
неокрашенного полиэтилена (1657 т), полиэтилен класса
ПЭ 100 (1262 т) и полиэтилен класса ПЭ 63 (350 т). Рост им-
порта марок неокрашенного полиэтилена объясняется тем,
что ООО «Ставролен» прекратило производство и, соответ-
ственно, импорт полиэтилена класса ПЭ 63. Вследствие че-
го производители, ранее работавшие на дешевом ПЭ 63
стали переходить на более дешевые марки неокрашенного
сырья. А, как известно, хорошее дешевым не бывает… 

Если сравнить импорт трубного сырья в Украину за пер-
вое полугодие 2005 и 2006 годов, то получим рост доли им-
порта ПЭ 80 и ПЭ 100 и, соответственно, постепенное
уменьшение в общем объеме импорта доли ПЭ 63. 

Как и в прошлые периоды, больше всего было ввезено
трубных полиэтиленов класса ПЭ 80, прирост импорта ко-
торого составил 4% по отношению к аналогичному перио-
ду 2005 года. Объяснение простое: ПЭ 63 – «вчерашний
день», поэтому лидеры рынка предпочитают производить
продукцию из качественных марок полиэтиленов ПЭ 80 и
ПЭ 100.

Рис. 1. Импорт трубного ПЭ различных марок в Украину

Рис. 2. Марочная структура импорта трубного ПЭ в Украину
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Что касается последнего, то продолжается предсказуе-
мый рост потребления полиэтиленов класса ПЭ 100 (с 6% в
общем импорте в 2005 году до 7% в первом полугодии
2006 года). Кроме того, что с украинского рынка исчезает
ПЭ 63, лидеры рынка полиэтиленовых труб все чаще и ча-
ще производят трубы из ПЭ 100. Не может не насторожить
то, что некоторые украинские предприятия используют в
своем производстве неокрашенный полиэтилен Tipelin
7700M производства венгерского завода TVK, который по-
зиционирует его как ПЭ 100. И вот тут нам хотелось бы за-
дать вопрос ученым мужам: «А разве может классифици-
роваться неокрашенный трубный полиэтилен как ПЭ 100?»
Надеемся, что в скором времени мы получим исчерпываю-
щие ответы на заданный вопрос.

Если анализировать импорт трубного полиэтилена по
происхождению, то основной тенденцией прошедшего полу-
годия безоговорочно можно считать увеличение доли поли-
этиленов, импортируемых из Юго-Восточной Азии. Если за
первое полугодие 2005 года на эти марки приходилось 8% от
общего количества, то уже в этом году доля полиэтиленов,
импортируемых в Украину из Азии, возросла до 13% от об-
щего объема. Объясняется данный рост просто – один из са-
мых молодых и амбициозных производителей полимерных

труб – Крымское ООО «Поливтор» (г. Красноперекопск) ак-
тивно работает на корейском сырье компании КРIС и предла-
гает его на внутреннем рынке Украины. Соответственно, до-
ля полиэтиленов, импортируемых из России и Евросоюза,
несколько уменьшилась – на 2 и 3% соответственно.

Среди производителей трубных марок полиэтилена,
представленных на украинском рынке, как и в прошлом го-
ду, лидирующие позиции занимает ООО «Ставролен», по-
ставляющее в Украину полиэтилены класса ПЭ 80. Объемы
поставок возросли как в абсолютном, так и в процентном
отношении. Если в первом полугодии 2005 года продукция
«ЛУКОЙЛ-Нефтехим» занимала 43% от общего импорта, то
в 2006 году – уже 46%. Очевидно, такая динамика связана
с тем, что крупнейший в Украине производитель полиэти-
леновых труб – «Рубежанский трубный завод», входящий в
Группу Компаний «Евротрубпласт» (г. Москва), в своем
производстве использует ПЭ 80 исключительно производ-
ства ООО «Ставролен». Как сообщают представители заво-
да, в июле 2006 года предприятие планирует выйти на мак-
симальную мощность производства, которая составит 
16 тыс. тонн полиэтиленовых труб в год.

Второе место среди производителей, представленных на
украинском рынке трубного полиэтилена, занимает компания

Рис. 3. Структура импорта трубного ПЭ по происхождению

Рис. 4. Доли основных производителей в импорте трубного ПЭ в Украину
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TVK (Венгрия). Но, в отличие от ООО «Ставролен», ее доля
снижается. В первом полугодии 2005 года на долю TVK прихо-
дилось 23% от общего объема, а уже в первом полугодии
2006 года – 15%. И это несмотря на то, что весной 2006 года
TVK открыла официальное представительство в Украине. 

Трубный полиэтилен производства КРIС (Корея), как мы
уже отмечали, занимает около 13% рынка Украины, демон-
стрируя хорошие темпы роста.

Чешский производитель Сhemopetrol, как и прошлом го-
ду, занимает порядка 8% рынка трубных полиэтиленов, им-
портируемых в Украину.

С начала 2006 года начались активные поставки в Украи-
ну высококачественного европейского сырья производства
компании Basell (Германия), причем большая часть импор-
тированного полиэтилена – полиэтилен класса ПЭ 100. 
По имеющейся у нас информации, на сегодняшний день

данное сырье с успехом используется в производстве труб
такими ведущими украинскими производителями как 
«Рубежанский трубный завод», «Водполимер», 
«Пластпайп». Неудивительно, что продукция Basell по ре-
зультатам первого полугодия 2006 года занимает порядка
7% украинского рынка трубных полиэтиленов (в 2005 – 0%).

Существенно сократился импорт в Украину продукции ОАО
«Казаньоргсинтез» (Россия), доля которого в общем объеме
поставок сократилась с 11% в 2005 до 5% в 2006 году. Это
связано с плановой остановкой завода на профилактический
ремонт и нестабильной ценовой политикой предприятия.

Якобы «трубные» полиэтилены производства Шуртан-
ского ГХК (Узбекистан), как и в прошлом году, занимают
порядка 3% рынка, что, впрочем, не может не радовать
производителей полиэтиленовых труб, использующих ка-
чественное сырье.

Также следует отметить, что такие производители труб-
ных марок полиэтилена как Atofina, Solvay и Borealis по ре-
зультатам первого полугодия 2006 года в этом сегменте ук-
раинского рынка занимают менее 1% каждый.

Что касается цен на трубный полиэтилен, то они не ра-
дуют производителей стабильностью. Если в прошлом году
в первом полугодии цены снижались, то в этом году они не-
уклонно растут, даже несмотря на то, что уже второй год
подряд на украинском рынке трубных марок полиэтиленов
не наблюдается сезонного дефицита сырья. Объяснение
простое – рост мировых цен на нефть и энергоносители. 

В июне цены на ПЭ 80 находились в пределах 
8800-9000 грн. за тонну, а цены на ПЭ 100 – 9600-9800 грн. за
тонну в зависимости от производителя. На второе полугодие
2006 года все без исключения поставщики сырья прогнози-
руют значительное повышение цен на трубный ПНД.

Первое полугодие 2006 года показало, что потребление
трубного полиэтилена в Украине вот уже несколько лет
подряд неуклонно растет. Если сохранится та динамика,
которую мы наблюдали в первом полугодии, то к концу го-
да импорт сырья в Украину составит 36-40 тыс. тонн, и тем
самым подтвердит сделанные в начале текущего года про-
гнозы.

Рис. 5. Динамика цен на трубный ПЭ
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Специальный (апрельский) номер журнала «Полимерные
трубы» был полностью посвящен проблеме, поднятой Ко-
митетом по экологии Государственной Думы РФ в своем
Решении «О проблемах обеспечения экологической безо-
пасности сетей водоснабжения». 

Напомним, что в Решении №70-1 от 22 февраля 2006 го-
да Комитет поставил под сомнение безопасность использо-
вания полимерных труб для транспортировки питьевой во-
ды. Основание – «…Проведенные западными учеными ис-
следования качества воды, подаваемой с использованием
пластиковых труб, показали высокий уровень загрязненно-
сти питьевой воды ароматическими и хлорированными
сольвентами (растворяющими веществами). Показатели
превышали новые стандарты по бензолу, трихлорэтилену и
тетрахлорэтилену» (цитата из Решения).

Разделяя озабоченность Комитета по экологии Госдумы,
участники рынка полимерных трубопроводных систем не
могли согласиться с таким подходом к решению проблемы
экологической безопасности питьевого водоснабжения и
оценкой трубопроводных систем из полимерных материа-

лов в ее обеспечении, и обратились к специалистам в обла-
сти технологических процессов получения продуктов хло-
рорганического синтеза.

Анализ информации, изложенной в Решении Комитета
Госдумы по экологии, был проведен специалистами НИИЦ
«Синтез» – Генеральным директором ООО НИИЦ «Синтез»,
д.х.н., профессором Ю.А.Трегером и заведующим сектором
к.х.н. Н.Ф.Кришталем.

Из девятистраничного экспертного отчета, полученного
нами от НИИЦ «Синтез», предлагаем вниманию читателей
некоторые основные факты.

В нашей стране производство бензола составляет около
1170 тыс. тонн в год, а потребление составляет около 1135 тыс.
тонн в год. Нефтяной бензол получают на шестнадцати нефте-
перерабатывающих предприятиях, а каменноугольный бензол
– на десяти коксохимических производствах. В центральной
части России расположено всего несколько производств бен-
зола (в Рязани, Ярославле и Ставрополе), остальные произ-
водства расположены в Республике Башкортостан, в Ураль-
ском регионе, в Западной и Восточной Сибири.

ЧИСТОЙ ВОДЫ
Л О Б Б И

Марат Баймуканов
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При производстве бензола любым из известных про-
мышленных методов сточные воды, содержащие бензол,
отсутствуют.

Бензол используют в различных химических процессах
при получении красителей, фармацевтических препаратов
и т.п., причем основное оборудование расположено в бето-
нированных углублениях. Сточные воды, содержащие бен-
зол, отсутствуют. В нашей стране запрещено использовать
бензол в качестве растворителя или чистящего агента при
обезжиривании различных изделий.

Тетрахлорэтилен в основном применяется в качестве рас-
творителя при сухой чистке одежды и в незначительных коли-
чествах – для обезжиривания металлов. Кроме того, он ис-
пользуется в текстильной промышленности при обработке и
отделке продукции, в качестве экстрагирующего растворите-
ля, теплообменной жидкости, в производстве фторуглеродов
и при фумигации зерна. Предприятия химической чистки оде-
жды, основные потребители тетрахлорэтилена, расположены,
как правило, в крупных городах по всей территории России.

Производство тетрахлорэтилена в России составляет
чуть более 10 тыс. тонн в год, а потребление – всего 
5,3 тыс. тонн. На экспорт направляется 5 тыс. тонн.

Тетрахлорэтилен производят на одном предприятии –
Стерлитамакском ЗАО «Каустик».

При производстве тетрахлорэтилена любым из извест-
ных промышленных методов сточные воды, содержащие
тетрахлорэтилен, также отсутствуют.

По зарубежным данным, тетрахлорэтилен достаточно
широко распространен в окружающей среде, но содержит-
ся в очень низких концентрациях, то есть в пределах мкг/кг
в осадках, в природных водах в мкг/л и в воздухе в мкг/м3.
Установлено [1], что около 85% производимого тетрахлор-
этилена в результате его испарения в процессах примене-
ния поступает в атмосферу. Его присутствие обнаруживает-
ся как в воздушной среде города, так и в сельских районах.
Максимальные обнаруженные концентрации в воздушной
среде города не превышали 50 мкг/м3, а средняя концент-
рация в городской питьевой воде в 100 городах Германии
находилась на уровне 0,6 мкг/л. Установлено, что поверхно-
стные водоемы в Западной Европе содержат тетрахлорэти-
лен в концентрациях 0,01-46 мкг/л.

На основании проведенных зарубежных полевых экспери-
ментов установлено, что основным путем выделения тетра-

хлорэтилена из воды является его испарение. Период полу-
жизни тетрахлорэтилена в речной воде составляет 330 суток,
а в озерной воде или подземных водах – от 30 до 300 суток.

Трихлорэтилен является промышленным растворителем,
преимущественно применяющимся для обезжиривания ме-
таллических деталей на крупных машиностроительных 
и автомобильных заводах, расположенных, большей частью,
в Центральном регионе России, а также применяется в 

СПРАВКА:

Научно-исследовательский инженерный центр «Синтез» создан в 2005 году на базе хлорорганического отдела ликвиди-
рованного ФГУП НИИ «Синтез» с КБ. В советское время задачи хлорорганического отдела включали в себя разработку но-
вых технологических процессов получения продуктов хлорорганического синтеза, участие в создании новых производств,
участие в их пуске и освоении, оказании технической помощи действующим производствам хлорорганического синтеза.

Тематика работ отдела включала в себя разработку в 70-х годах прошлого столетия технологии получения трихлор-
этилена на Волгоградском ПО «Химпром» и Усольском ПО «Химпром», тетрахлорэтилена на Стерлитамакском ПО 
«Каустик», хлорбензола и дихлорпроизводных бензола из бензола на Днепродзержинском ПО «Азот», последующего
участия в пуско-наладочных работах. Кроме того, специалисты хлорорганического отдела много внимания уделяли во-
просам применения хлорорганических продуктов в различных отраслях отечественной промышленности. Специали-
стами института были разработаны отечественные стабилизаторы для хлорорганических растворителей, освоен их
промышленный выпуск, и на основе их применения были разработаны экологически чистые технологии применения
трихлорэтилена и тетрахлорэтилена для обезжиривания изделий в самых различных отраслях промышленности и в
химической чистке одежды. Внедрение этих технологий позволило в несколько раз уменьшить требуемое количество
растворителей и значительно уменьшить нагрузку на окружающую среду. 

Бензол (C6H6, PhH) – органическое химическое соедине-
ние, бесцветная, жидкость с приятным сладковатым за-
пахом. Ароматический углеводород. Бензол входит в со-
став бензина, широко применяется в промышленности,
является исходным сырьем для производства лекарств,
различных пластмасс, синтетической резины, красите-
лей. Хотя бензол входит в состав сырой нефти, в про-
мышленных масштабах синтезируется из других ее ком-
понентов. Токсичен, канцерогенен.

Тетрахлорэтилен (перхлорэтилен), Cl2C=CCl2, бесцветная
жидкость, температура кипения 121°С. Растворитель и эк-
страгирующий агент, например, для каучуков, пластмасс,
жиров. Используется при химической чистке одежды.

Трихлорэтилен – бесцветная, прозрачная, подвижная, ле-
тучая жидкость со своеобразным запахом, напоминаю-
щим запах хлороформа, и сладким, жгучим вкусом.
Плотность 1,462-1,466 г/см3. Полностью перегоняется
при температуре +86-88°С. Практически нерастворим в
воде; смешивается с органическими растворителями. 
В применяемых в анестезиологии концентрациях не вос-
пламеняется и не взрывается. Под действием света и
воздуха разлагается с образованием фосгена и галоген-
содержащих кислот и приобретает розовую окраску.
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незначительных количествах для химической чистки спецоде-
жды, как растворитель для восков, жиров, смол и масел, а
также как экстрагент для эфирных масел специй и для извле-
чения кофеина из кофе. Оборудование, применяемое в нашей
стране для химической чистки одежды, в основном, закупле-
но в Италии или Германии, а для обезжиривания металлов – в
основном, в Швейцарии, США и Чехии. Это оборудование пол-
ностью отвечает принятым в странах ЕС и в США экологиче-
ским требованиям. Технологические процессы химической
чистки одежды или обезжиривания металлов полностью ис-
ключают наличие сточных вод, содержащих растворители.

Производство трихлорэтилена в России составляет 
40,6 тыс. тонн в год, потребление – 6,3 тыс. тонн в год. На
экспорт поставляется более 34 тыс. тонн готовой продукции.

Трихлорэтилен производят на Усольском ОАО «Усолье-
химпром» и Волгоградском ОАО «Химпром».

При производстве трихлорэтилена образующиеся сточ-
ные воды подвергают отпарке с целью удаления из них ос-
таточного трихлорэтилена и затем условно-чистые сточные
воды, содержащие хлорид кальция и гидрооксид кальция,
сбрасывают в имеющийся накопитель сточных вод.

Трихлорэтилен, так же как и тетрахлорэтилен, достаточ-
но широко распространен в окружающей среде в очень 
низких концентрациях [2]. В воздухе, где содержится абсо-
лютно большая часть трихлорэтилена, поступающего в окру-
жающую среду, продолжительность периода его существо-
вания, как уже было отмечено, составляет примерно 10 су-
ток. Трихлорэтилен быстро испаряется из воды, полупериод
его испарения составляет приблизительно 20 мин при 25°С.

Прогнозируемое и наблюдаемое распределение три-
хлорэтилена в окружающей среде по зарубежным данным
выглядит следующим образом (табл. 1):

Похожее распределение в окружающей среде имеет ме-
сто и для тетрахлорэтилена. 

Во избежание попадания этих растворителей в открытый
грунт при возможных аварийных ситуациях все основное
оборудование – реакторы, ректификационные колонны,
емкости и т.п. – располагается в бетонированных углубле-
ниях, имеющих объем, равный объему жидкости, находя-
щейся в этом оборудовании. 

Практически единственными источниками попадания
этих растворителей при их производстве в окружающую
среду являются выбросы (азотное дыхание) из емкостей
хранения готовой продукции. Эти выбросы паров раствори-
телей в смеси с азотом совсем незначительны и соответст-
вуют нормативным показателям.

Поскольку потребление тетрахлорэтилена и трихлорэтиле-
на в передовых западных странах в несколько раз превышает
потребление этих растворителей в нашей стране, а размеры
территорий этих стран значительно уступают размерам терри-

тории России, логично предположить, что в нашей стране рас-
пространение этих растворителей в окружающей среде, как в
городе, так и в сельской местности, имеет более ограничен-
ный характер по сравнению с зарубежными странами. 

И все же нельзя полностью исключить локального попа-
дания этих растворителей или отходов, содержащих бензол,
тетрахлорэтилен и трихлорэтилен, в грунт или грунтовые во-
ды в случае их несанкционированного сброса некоторыми
предприятиями. Как правило, такие случаи выявляются пу-
тем проведения соответствующих анализов, а предприятие,
совершившее подобное нарушение, строго наказывается.

Попадание этих растворителей в грунт и, соответственно,
в грунтовые воды, также может произойти в результате ава-
рийных ситуаций, в том числе из-за нарушения герметично-
сти оборудования или трубопроводов вследствие их корро-
зии, небрежно выполненного ремонта, неправильной затяж-
ки фланцевых соединений и т.п., а также при сливе/наливе
продукции или ее транспортировании. Это может иметь мес-
то на складах готовой продукции или под эстакадами, несу-
щими трубопроводы с продуктами на предприятиях, произ-
водящих продукцию или на предприятиях, ее использующих. 

Проведенный анализ производственной деятельности
различных предприятий, производящих или применяющих
указанные растворители, показывает, что не существует
территорий, загрязненных одновременно бензолом, три-
хлорэтиленом и тетрахлорэтиленом. 

Загрязнение грунта или грунтовых вод носит ярко выра-
женный временный, локальный характер, как по уменьше-
нию концентрации загрязняющего вещества во времени,
так и по площади поражения, поэтому предельно-допусти-
мые концентрации рассматриваемых растворителей в поч-
ве не установлены ни в нашей стране, ни за рубежом.

В зарубежной и отечественной научной и специальной
литературе отсутствуют сведения об исследованиях дина-
мики загрязнения грунтов бензолом или хлорорганически-
ми растворителями. 

Статистика аварий или каких-либо несчастных случаев с
бензолом, тетра- или трихлорэтиленом ведется, хотя они и
не являются супертоксичными соединениями, в отличие от
полихлорированных бифенилов, соединений ртути или
мышьяка, требующими особых мер предосторожности. В то
же время, из специальной литературы или из средств массо-
вой информации неизвестны какие-либо существенные ава-
рии при производстве или применении этих растворителей.

Самый высокий риск подвергнуться воздействию бензо-
ла, тетра- или трихлорэтилена остается на рабочем месте.
Превышение предельно-допустимой концентрации (ПДК) в
рабочей зоне может происходить во время эксплуатацион-
ных или ремонтных работ, а также при ликвидации аварий-
ных ситуаций в связи с проливом растворителя.

Прогнозируемое Прогнозируемая Наблюдаемая 

Среда распределение ТХЭ, концентрация ТХЭ, концентрация ТХЭ,

в % в абс. выражении в абс. выражении

Воздух 99,7 22 мкг/м3 0,01-10 мкг/м3

Вода 0,3 0,06 мкг/л 0,01-100 мкг/л

Донные отложения (грунт) <0,01 0,4 мкг/кг 1-10 мкг/кг

Таблица 1. Распределение трихлорэтилена (ТХЭ) в окружающей среде
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Предельно допустимая концентрация в рабочей зоне для
бензола установлена 5 мг/м3, для тетрахлорэтилена – 
10 мг/м3 и для трихлорэтилена – также 10 мг/м3 (табл. 2).

В Санитарных нормах и правилах 2.1.4.559-96 (переиз-
данных в 2001 году) «Питьевая вода. Гигиенические требо-
вания к качеству воды централизованных систем питьевого
водоснабжения. Контроль качества» показатели качества
питьевой воды были дополнены ПДК для бензола – не бо-
лее 0,01 мг/л, а ПДК для тетрахлорэтилена и трихлорэтиле-
на в питьевой воде так и не были установлены.

«Перечень рыбохозяйственных нормативов» [3] вклю-
чает ПДК для тетрахлорэтилена – не более 0,16 мг/л и ПДК
для трихлорэтилена – не более 0,01 мг/л.

Для сравнения: требованиями к питьевой воде в странах
Европейского сообщества согласно [4] установлена ПДК по
бензолу – 1,0 мкг/л; по тетрахлорэтилену и трихлорэтилену
(в сумме) – 10 мкг/л. 

В упомянутых «Директивах Совета Европейского сою-
за…» допустимое содержание тетрахлорэтилена в сумме с
трихлорэтиленом в питьевой воде, равное 10 мкг/л, уже-
сточено по сравнению с ориентировочными величинами
ПДК для питьевой воды для тетрахлорэтилена 10 мг/л и для
трихлорэтилена 30 мкг/л, рекомендованными ранее Все-
мирной Организацией Здравоохранения [5]. 

Выводы, представленные в экспертном заключении 
НИИЦ «Синтез», в общих чертах следующие:

1. Тетрахлорэтилен и трихлорэтилен широко распро-
странены в окружающей среде, но содержатся в очень низ-
ких концентрациях, не опасных для здоровья человека. 

2. По экспертной оценке, условия значительного загряз-
нения грунта опасными ароматическими или хлорорганиче-
скими растворителями, как по величине загрязненной пло-
щади, так и по высокой концентрации загрязнителя в грун-
те могут встретиться крайне редко и будут носить локаль-
ный по площади поражения и кратковременный по време-
ни воздействия характер. 

3. В нашей стране, как и за рубежом, предельно-допус-
тимые концентрации содержания этих растворителей в
почве не установлены, поскольку эти растворители со вре-
менем мигрируют из грунта (и воды) в атмосферу, где и
трансформируются сначала в трихлоруксусную кислоту и
затем в углекислый газ и ионы хлора.

4. Показано, что при глубине заложения трубопроводов
для питьевой воды, как в городе, так и в сельской местно-
сти, которая составляет не менее 2,30 м (должна быть ни-
же среднего значения зарегистрированного уровня промер-
зания почвы), концентрация ароматических или хлорорга-
нических растворителей, достигших такой глубины в ре-

зультате произошедшей аварийной ситуации, будет совсем
незначительной (предположительно составит доли мкг/кг
грунта). Поэтому концентрация этих растворителей, каким-
то образом проникших в питьевую воду, как источник опас-
ности для здоровья населения, может быть столь малой,
что не определится современными методиками анализа. 

5. На сегодняшний день отсутствуют какие-либо доказа-
тельства, подтверждающие загрязнение питьевой воды,
транспортируемой по полимерному трубопроводу, такими
внешними загрязнителями, как бензол, тетрахлорэтилен и
трихлорэтилен, как за счет проницаемости стенок, так и в
результате вымывания загрязнителей из стенок материала
трубопровода, в количествах, превышающих нормирован-
ные показатели стандартов на питьевую воду.

Таким образом, возвращаясь к тексту Решения Комитета по
экологии Государственной Думы РФ, в котором говорится,
«…Органические соединения могут диффундировать сквозь
полимерные материалы из грунтов, грунтовых вод в пропорци-
ях, зависящих от полимера, молекулярных размеров загрязни-
теля, силы притяжения между ними и температуры», можно с
уверенностью сказать, что загрязненность грунта и, соответст-
венно, грунтовых вод «ароматическими и хлорированными
сольвентами (растворяющими веществами» в степени, спо-
собной нанести экологический ущерб питьевой воде посредст-
вом проникновения через стенки полимерных труб – ситуация
из разряда надуманных и ничем не обоснованных. Использо-
вание такой «страшилки» преследовало одну единственную
цель – вызвать сомнение у потребителей полимерных труб в их
безопасности, и на этом фоне «учитывая экологическую и са-
нитарно-эпидемиологическую безопасность труб из высоко-
прочного чугуна» способствовать их продвижению. 

Литература 

1. Тетрахлорэтилен. Гигиенические критерии состояния
окружающей среды. Совместное издание Программы ООН и
Всемирной организации здравоохранения, Женева, 1988 г.

2. Трихлорэтилен. Гигиенические критерии состояния ок-
ружающей среды. Совместное издание Программы ООН и
Всемирной организации здравоохранения, Женева, 1989 г.

3. Перечень рыбохозяйственных нормативов. ПДК и ОБУВ
вредных веществ для воды и водных объектов, имеющих ры-
бохозяйственное значение. М.: Изд. ВНИИРО, 1999. 

4. Директивы Совета Европейского союза от 3 ноября
1998 г. по качеству воды, предназначенной для потребле-
ния человеком (98/83/EC). Приложение 1, часть В. 

5. Гигиенические критерии состояния окружающей сре-
ды. Женева, 1989.

Для
Среда Для бензола

тетрахлорэтилена
Для трихлорэтилена

Атмосферный воздух 

населенных мест (среднесуточная ПДК) 0,8 мг/м3 0,06 мг/м3 1 мг/м3

Максимально разовая 1,5 мг/м3 не установлена 4 мг/м3

Вода водоемов санитарно-бытового 

водопользования 0,5 мг/л, по 0,5 мг/л, не установлена

Таблица 2. Установленные показатели ПДК веществ в различных средах
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За последние годы потребление труб из полимерных
материалов в России заметно выросло, причем на рынке
присутствует продукция как отечественных, так и зарубеж-
ных производителей. Борьба за потребителя разворачива-
ется не только между представителями «металлического» и
«пластикового» лагерей, но и между различными постав-
щиками и производителями полимерных труб. Получивший
свободу выбора потребитель, сделавший выбор в пользу
пластиковых труб, сегодня предпочитает тех, кто наряду с
приемлемой ценой гарантирует высокое качество продук-
ции, а также предоставляет такие дополнительные услуги,
как комплектация поставляемых труб соединительными и
фасонными деталями, техническое сопровождение проек-
тов, гарантийное обслуживание и т.п. Чем шире комплекс
предоставляемых заказчику услуг, тем больше шансов у
поставщика завоевать свое место на рынке.

ЗАО «Пласт Профиль» – молодая, динамично развиваю-
щаяся российская компания, осуществляющая производство
пластиковых труб для водоснабжения и канализации. Пред-
приятие было основано в 2004 году. ЗАО «Пласт Профиль»
производит трубы из непластифицированного поливинил-
хлорида (НПВХ) для внутренних и наружных систем канали-
зации и напорных трубопроводов, а также полиэтиленовые
трубы (ПЭ 80, ПЭ 100) для систем водо- и газоснабжения и
канализации. Производство осуществляется на заводе в по-
селке Балакирево в Александровском районе Владимирской
области.

Сегодня в России основную массу пластиковых труб для
наружных коммунальных сетей составляют трубы из поли-
этилена. Доля труб из ПВХ на нашем рынке относительно
невелика, и применяются они, главным образом, во внут-
ренних системах канализации. За рубежом трубы из ПВХ
распространены гораздо более широко. От других поли-
мерных материалов, применяемых для производства труб,
ПВХ отличает пониженная горючесть и наименьший коэф-
фициент теплового линейного расширения Трубы из НПВХ
применяются в наружных системах канализации – напор-

ной и безнапорной, а также в системах холодного водо-
снабжения. 

В производстве пластиковых труб ЗАО «Пласт Профиль»
использует только первичное сырье импортного производ-
ства и европейское оборудование (выпуска 2004-2005 гг.).
Контроль качества продукции ведется на всех этапах произ-
водства. Вся выпускаемая продукция сертифицирована 
и соответствует действующим стандартам. В настоящее
время предприятие готовится к сертификации системы 
менеджмента качества на соответствие требованиям 
ГОСТ Р ИСО 9001-2001 (ИСО 9001:2000). 

Ассортимент выпускаемой ЗАО «Пласт Профиль» про-
дукции включает следующие виды труб:

Трубы ПВХ для внутренних систем канализации диамет-
ром 50 и 110 мм. Изготавливаются из НПВХ серого цвета,
приспособленного к транспортировке санитарных сточ-
ных вод различного химического состава. Канализацион-
ные трубы обеспечивают возможность кратковременной
(1-2 минуты) транспортировки сточных вод с температу-
рой до 95°С. 

Трубы ПВХ для наружных систем канализации диаметра-
ми от 110 до 500 мм. Применяются в общесплавных систе-
мах канализации ливневых и хозяйственно-фекальных сто-
ков (диаметры 110-160 мм), городских и промышленных ка-
нализационных системах (диаметры 200-500 мм), уличных
системах ливневой канализации (диаметры 110-500 мм).

Многослойные трубы, производимые по технологии
Multi-Layer, диаметром от 200 до 500 мм. Наружный и внут-
ренний слои трубы выполнены из НПВХ; промежуточный
слой представляет собой вспененную массу НПВХ. Благода-
ря использованию такого промежуточного слоя удается
уменьшить массу и, соответственно, стоимость трубы, со-
хранив при этом ее прочностные и эксплуатационные хара-
ктеристики. Трубы предназначены для безнапорных систем.
На сегодняшний день ЗАО «Пласт Профиль» является един-
ственным в России производителем подобных труб диамет-
ром 500 мм.

ПЛАСТ ПРОФИЛЬ:
ОТЕЧЕСТВЕННЫЕ 
ТРУБЫ
ВЫСОКОГО 
КАЧЕСТВА

На правах рекламы
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Трубы ПВХ для напорных систем водопроводов. 
ЗАО «Пласт Профиль» производит водопроводные трубы
из НПВХ классов давления PN 6.3, PN 8 и PN 10 диаметра-
ми от 110 до 500 мм. Водопроводные трубы комплектуют-
ся пластиковыми заглушками, предохраняющими трубы
от попадания в них грязи и пыли при транспортировке и
монтаже.

Все производимые ЗАО «Пласт Профиль» трубы ПВХ снаб-
жены раструбами с установленными на заводе резиновыми
уплотнителями, которые, как и сами трубы, устойчивы к воз-
действию агрессивных веществ, содержащихся в хозяйствен-
но-фекальных и производственных сточных водах. Уплотни-
тельные кольца обеспечивают не только герметичность рас-
трубных соединений, но и их устойчивость к продольным на-
грузкам.

Наряду с трубами, ЗАО «Пласт Профиль» поставляет
фитинги из НПВХ – отводы, тройники, муфты. Это дает воз-
можность предлагать заказчикам полностью укомплекто-
ванные системы.

Помимо труб из НПВХ ЗАО «Пласт Профиль» произво-
дит трубы из полиэтилена ПЭ 80 и ПЭ 100 для водо- и газо-
проводов диметрами от 20 до 160 мм. В настоящее время
введена в эксплуатацию новая линия по производству
полиэтиленовых труб диаметром до 630 мм.

Одна из основных задач, которую ставит перед собой 
ЗАО «Пласт Профиль» – удовлетворение потребностей
ЖКХ, водоканалов и других эксплуатационных и строи-
тельных организаций в материалах для оборудования ин-
женерных коммуникаций. Важной составляющей работы
компании стало обеспечение высокого уровня обслужива-
ния клиентов. Его неотъемлемой частью являются опера-
тивность поставок продукции, чему способствуют развитая
логистическая сеть и полная механизация процесса по-
грузки. 

За время работы «Пласт Профиль» успешно развивает
сотрудничество с Ярославским, Рязанским, Александров-
ским и Владимирским водоканалами. В Краснодарском
крае из труб производства ЗАО «Пласт Профиль» ведется
строительство водопровода от поселка Тамань до поселка
Волна. 

«Пласт Профиль» имеет обширную дилерскую сеть, 
которая позволяет поставлять пластиковые трубы во все ре-
гионы России. Торговые представительства компании есть 
в Москве, Санкт-Петербурге, Краснодаре, Ставрополе, 
Ростове-на-Дону, Нижнем Новгороде, Екатеринбурге, Сур-
гуте, Тюмени, Уфе и Пскове.

Руководство компании уделяет особое внимание совер-
шенствованию технологического процесса, следит за науч-
ными разработками и поддерживает собственную исследо-
вательскую базу.

«Пласт Профиль» – это комплексное сервисное обслу-
живание, ориентированное на потребителя.

ООО «Пласт Профиль»

141730, Московская область, г.Лобня, 
ул. Лейтенанта Бойко, д.104А, 

тел./факс: (495) 225-6150; 579-3404(03)
Email: plast@plastprofil.ru    www.plastprofil.ru
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Переход к рыночной экономике, реформирование жилищ-
но-коммунального комплекса в условиях значительного из-
носа и старения инженерных систем жизнеобеспечения го-
родов и населенных пунктов России, отсутствие достаточ-
ных материальных и финансовых ресурсов на их реновацию
значительно обострили в последние годы проблему обеспе-
чения требуемой надежности и устойчивости систем водо-
снабжения и канализации городов России. 

Трубопроводные системы – неотъемлемая часть инфра-
структуры современных городов, а городские водопровод-
ные сети являются не только наиболее функционально зна-
чимым элементом системы водоснабжения, но и, как пока-
зывает практика эксплуатации, наиболее уязвимым. 

Так, в конце 90-х годов прошедшего столетия, соглас-
но опубликованным данным, среднее число аварийных
повреждений трубопроводов на единицу их длины в 
России примерно вдвое превышало этот показатель 

в странах Западной и Центральной Европы, удельное ко-
личество аварий за последнее десятилетие возросло при-
мерно в пять раз.

К сожалению, и в настоящее время в период реформиро-
вания отрасли ЖКХ в России обновление и восстановление
трубопроводов не проводится в требуемом объеме. По дан-
ным Росстроя РФ, строительство сетей водопровода по срав-
нению с 1990 годом сократилось в 5,6 раза, а канализации –
в 3,9 раза, при этом 29% водопроводных и канализационных
сетей (более 180,0 тыс. км) нуждаются в замене. Причины
низкой надежности трубопроводов городов России:

– износ трубопроводов;
– неправильный выбор материала труб и класса их проч-

ности, отвечающего фактическим внешним и внутренним
нагрузкам, воздействующим на трубопровод; 

– несоблюдение технологии производства работ по ук-
ладке и монтажу трубопроводов; 

– отсутствие необходимых мер по защите трубопроводов
от агрессивного воздействия внешней и внутренней среды; 

– разрушающие давления при эксплуатации, воздействие
гидравлических ударов, падение долговременной прочно-
сти; несоответствие качества труб требованиям норматив-
ных документов и т.п.

И поэтому так важно определить и реализовать на прак-
тике основные критерии и пути обеспечения надежности и
экологической безопасности трубопроводов. 

Очевидно, что от оптимального выбора материала трубо-
проводов при новой прокладке или перекладке трубопрово-
дов городской водопроводной сети во многом зависит уро-
вень ее надежности и экологической безопасности. 

В последние годы наше общество пожинает плоды преж-
ней государственной политики СССР в области строительст-
ва и ремонта инженерных систем жизнеобеспечения горо-

Олег Примин, 
зам. директора по науке ГУП «МосводоканалНИИпроект», д.т.н., профессор

Надежность, долговечность и экологическая безопасность являются основными 
требованиями, предъявляемыми к трубопроводам городских водопроводных сетей.

ЭКОЛОГИЧЕСКАЯ
БЕЗОПАСНОСТЬ
ВОДОПРОВОДНЫХ СЕТЕЙ:
КРИТЕРИИ И ПУТИ ОБЕСПЕЧЕНИЯ
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да. Долгие годы планирование и осуществление строитель-
ства трубопроводов водопровода и канализации осуществ-
лялось без учета требований надежности по применяемым
материалам и организационно-технических возможностей
эксплуатационных организаций. Именно по этим причинам
весьма значительное количество трубопроводов водопро-
водных сетей большинства городов России (в том числе и в
г.Москве) проложено из стальных труб, изготовленных из
наиболее дешевых марок стали, без защиты внутренней и
внешней поверхности труб от коррозии. К 1990 году потреб-
ление стальных труб в нашей стране достигло астрономиче-
ской величины – 24 млн тонн. Это количество превышало
потребление стальных труб во всем мире. Стальные трубо-
проводы, не защищенные от коррозии, сравнительно деше-
вы. Катастрофические последствия их коррозии проявляют-
ся лишь через несколько лет эксплуатации. 

В настоящее время срок службы этих стальных трубопро-
водов 20-15-летней давности прокладки заканчивается, и
начался их массовый выход из строя. 

Трубопроводы из стальных труб с различного рода анти-
коррозионными покрытиями (оцинкованные, с алюмокера-
мическими, эмалированными и другими покрытиями) име-
ют повышенную по сравнению с незащищенными стальны-
ми трубами коррозионную стойкость (до 30 лет). Однако
хранение, транспортировка, а также монтажные работы тре-
буют особого обращения с подобными трубами. Сварные
соединения труб с покрытиями требуют также специальных
мер защиты от коррозии. Кроме того, различные покрытия,
увеличивая коррозионную стойкость стали, одновременно
увеличивают стоимость труб.

Трубы из стеклопластика имеют ряд недостатков, наибо-
лее существенными среди которых являются гигроскопич-
ность и влагопоглощение, что существенно снижает их 
работоспособность, а также недостаточная стойкость стекло-
пластика к истиранию, что обусловливает износ внутреннего
слоя смолы, появление оголенного стекла. В этой связи в
процессе эксплуатации возможно попадание в поток воды
(под давлением) остатков веществ, вредных для здоровья.

Что касается асбестоцементных труб, то действующий
стандарт на эти трубы (так же, как и на стандарты и техни-
ческие условия на чугунные трубы) не содержит требова-
ний, выполнение которых необходимо для обеспечения
долговременной прочности труб при их использовании для
строительства трубопроводов подземной прокладки. До сих
пор идут дискуссии о вреде для здоровья асбестоцементных
труб при их использовании в питьевом водоснабжении.

К числу наиболее надежных труб, используемых для целей
водоснабжения городов в последние годы как за рубежом,
так и в России относятся трубы из полимерных материалов и
трубы из ВЧШГ. Но и эти трубы имеют свои слабые стороны.

Трубы из ВЧШГ сочетают в себе уникальные свойства:
коррозионную стойкость чугуна, механические свойства
стали (пластичность, прочность на разрыв, ударопрочность,
высокое относительное удлинение). Они стойки к пиковым
нагрузкам под давлением, грунтовым нагрузкам и подвижке
грунта при подземной прокладке, ударным нагрузкам при
автомобильных и железнодорожных перевозках, выдержи-
вают знакопеременные нагрузки.

Однако резко ускорить применение в России трубных из-
делий из ВЧШГ не представляется возможным. Во первых,

номенклатура производимых в России труб из ВЧШГ весьма
ограничена – сегодня это диаметры 100-300 мм. Эти трубы
теперь производятся монопольно только одним заводом
«Свободный Сокол» (Липецк) по международной классифи-
кации только одного класса, что заставляет применять одни
и те же трубы в любых трубопроводах, независимо от внут-
реннего давления и условий прокладки. Выпуск труб 
из ВЧШГ производства Синарского завода диаметром до
1000 мм прекращен – завод закрылся на реконструкцию.
Но, как известно, «свято место пусто не бывает» – в Россию
хлынули трубы из ВЧШГ со всего мира. В восточные регио-
ны – из Китая диаметром до 2600 мм, в Европейскую часть
страны – от зарубежных лидеров в этой области, таких как
BUDERUS Tiroler Rohre, Pont-A-Musson. За рубежом присут-
ствуют трубные изделия различных классов (7, 8, 9, 10, 11,
12…), с кольцевой жесткостью от нескольких кПа до не-
скольких сотен кПа, на рабочие давления от 1,6 до 6,4 МПа.
Однако никаких нормативов на применение указанной труб-
ной продукции в России нет. 

В настоящее время нормативная документация по расче-
ту на прочность, проектирование и строительство напорных
трубопроводов из ВЧШГ практически отсутствует. СНиПы не
содержат никаких сведений по этому вопросу, а Свод Пра-
вил «Проектирование и монтаж подземных трубопроводов
водоснабжения с использованием труб из высокопрочного
чугуна с шаровидным графитом» СП 40-106-2002 не содер-
жит конкретных указаний по расчету на прочность, долго-
вечность труб из ВЧШГ и распространяется только на тран-
шейную прокладку трубопроводов.

В последние десятилетия в практике строительства водо-
проводных сетей находят применение трубы из полимерных
материалов. 

Достоинства этих труб: полное отсутствие коррозии и за-
растания внутритрубного пространства, малая масса, техно-



40

Т Е Х Н О Л О Г И И  И  М А Т Е Р И А Л Ы ПОЛИМЕРНЫЕ ТРУБЫ №4(13)  /  ОКТЯБРЬ 2006

Информационно-аналитический журнал  

логичность монтажа, пластичность. В условиях России осо-
бенно привлекательными представляются низкая вероят-
ность разрушения полимерных труб при замерзании транс-
портируемой жидкости (вспомним ряд крупных аварий из-
за размораживания металлических трубопроводов в усло-
виях достаточно суровой прошлой зимы) и значительное
снижение опасности разрыва трубы при гидравлическом
ударе вследствие сравнительно низкого модуля упругости. 

Полимерные трубы также с успехом используются для
внутреннего водопровода зданий. Однако в новом строи-
тельстве городских сетей водоснабжения в России поли-
мерные трубы до сих пор занимают менее 5% (при загрузке
российских заводов по их производству менее, чем на 50%).
Отчасти это вызвано тем, что в России не хватает трубных
марок полиэтилена, полипропилена, композиций для изго-
товления сшитого полиэтилена, различных соединительных
деталей, сварочно-монтажного оборудования и др.

Но в основном осторожность внедрения и небольшой
объем их применения для наружного водоснабжения горо-
дов России, особенно труб больших диаметров, связаны, на
мой взляд, с тем, что техническая база и условия прокладки
полимерных труб за рубежом (где они используются доста-
точно широко) резко отличаются от РФ. 

Для качественной прокладки полиэтиленовых труб в
условиях загруженного подземного пространства крупных
городов требуется высокая культура их монтажа, необхо-
дим квалифицированный контроль со стороны заказчика
за технологией сварки. Известно, что большинство отка-
зов полиэтиленовых труб приходится на сварные соеди-
нения, выполненные с нарушением технологии и кустар-
ные соединительные детали. На рынке полимерных труб в
России присутствуют не только качественные трубы, при
этом наличие сертификата соответствия в условиях сла-
бого правового поля в России не всегда является гаранти-
ей качества.

Кроме того, для условий эксплуатации трубопроводов в
большинстве городов России характерна необходимость
выполнения строительно-монтажных работ по прокладке
и перекладке труб в зимнее время. Это требует особых
подходов и технологий. Пластмассовые трубы не облада-
ют жесткостью – высокой сопротивляемостью раздавли-
ванию – и имеют большой коэффициент линейного рас-
ширения. 

Как и для труб из ВЧШГ, следует отметить недостаток
полноценной нормативной базы, особенно в части методик
прочностных расчетов пластмассовых труб на совместное
воздействие внешних приведенных нагрузок и внутреннего
давления, рекомендаций по выбору того или иного типа по-
лимерных труб, учитывающих условия их прокладки и экс-
плуатации для городов России. 
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К сожалению, в России не проводилось достаточно пол-
ных исследований по оценке проницаемости полимерных
труб. Полимерные трубы неуязвимы для обычной корро-
зии, но могут быть проницаемы для некоторых органиче-
ских растворителей, если концентрация последних доста-
точно велика. В этой связи в последние годы в прессе по-
являются материалы о невозможности использования по-
лимерных труб для централизованного водоснабжения.
Вместе с тем следует отметить, что рассуждения о диффу-
зии и проницаемости труб из пластмасс должны быть под-
креплены конкретными измерениями коэффициентов
диффузии и проницаемости. Использование любых типов
труб, и не только полимерных, для прокладки в почвах, со-
держащих особо вредные вещества (при нецелесообразно-
сти или невозможности обеззараживания почвы), требует
проведения соответствующих экологических и санитарных
исследований и обоснований. Известно, что специально
для этих целей разработаны полимерные трубы с барьер-
ным слоем из алюминия, предотвращающим диффузию
органических соединений сквозь трубу. Кроме того, оче-
видно, что для подобных случаев необходимо принимать
меры по обеззараживанию почвы, и полимерные трубы
здесь не причем. 

Более чем 40-летний опыт использования полимерных
труб в высокоразвитых зарубежных странах с весьма стро-
гими нормативными требованиями к качеству питьевой во-
ды показывает их безопасность с точки зрения санитарной
надежности. В России для целей питьевого водоснабжения
использование полимерных труб предусматривает обяза-
тельное наличие гигиенического сертификата, выданного
органами Роспотребнадзора РФ. 

Подытоживая сказанное, очевидно, что отвергать пер-
спективы использования полимерных труб в системах на-

ружного водоснабжения городов России неразумно, и наш
институт тщательно изучает возможности оптимального ис-
пользования труб из полимерных материалов с учетом осо-
бенностей их прокладки и эксплуатации для крупных цент-
рализованных систем водоснабжения городов России,
оценки и анализа стоимостных, санитарных и надежностных
показателей. 

Одним из наиболее перспективных направлений приме-
нения пластмассовых труб, реализуемых, например, в на-
стоящее время на Московском водопроводе, является их
использование для санации трубопроводов городской водо-
проводной сети методами бестраншейных технологий –
протаскивания пластмассового трубопровода в старый 
(с его разрушением и без разрушения). 

Кроме того, в Москве, как и в ряде других крупных горо-
дов России, широко применяется эффективный способ вос-
становления трубопроводов с использованием полимерных
рукавов. Сущность последнего метода (именуемого 
«Феникс») санации трубопроводов заключается в армиро-
вании внутренней поверхности трубопровода специальным
рукавом, изготовленным из полиэфирных и нейлоновых ни-
тей, пропитанных полиэтиленом. Бесшовный полимерный
рукав протягивается в полость трубы на всю длину ремонт-
ного участка с плотной фиксацией его внутренней оболочки
к внутренней поверхности трубопровода с помощью пред-
варительно нанесенных клеевых составов (эпоксидной смо-
лы) и давления воздуха или пара. 

В целом мы считаем, что решение о выборе материалов
труб для наружных систем водоснабжения, наружных и внут-
ренних покрытий труб должно основываться на гораздо боль-
шем наборе фактов, свойств и обстоятельств их применения,
чем имеется в существующей нормативной документации 
и обычно освещается в типовых рекламных публикациях. 
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Но главное, такое решение должно применяться не по лобби-
стким соображениям или желаниям чиновников, а на основа-
нии анализа конкурентоспособности различных типов труб,
технико-экономических обоснований, заключений экологиче-
ских экспертиз по каждому конкретному региону, объекту или
району водоснабжения, особенно на урбанизированных тер-
риториях.

Наряду с использованием надежных и долговечных ти-
пов труб и арматуры, обеспечивающих эффективное сопро-
тивление внешней и внутренней коррозии, к основным пра-
ктическим мерам повышения надежности городской водо-
проводной сети должны быть отнесены: 

– оптимизация стратегии восстановления и обновления
сети, увеличение объемов перекладки и санации участков
трубопроводов с приоритетным использованием бестран-
шейных способов восстановления;

– использование комплексной технической диагностики
для оценки технического состояния трубопроводов, прогно-
за полезных сроков службы, поиска «слабых мест» сети –
участков трубопроводов с наибольшим риском отказов;

– эффективная электрозащита эксплуатируемых метал-
лических трубопроводов;

– стабилизация давлений в сети;
– использование современных геоинформационных тех-

нологий для контроля и управления функционированием и
эксплуатацией сети;

– использование новых нормативов и регламентов экс-
плуатации сети, учитывающих современные требования на-
дежности и устойчивости систем водоснабжения.

Очевидно, что обеспечение требуемой надежности го-
родских водопроводных сетей во многом зависит от науч-
но-обоснованной стратегии их модернизации и реконст-
рукции. Изучая историю и состояние нашей отрасли, мож-
но сделать вывод, что XX век можно считать веком разви-
тия и роста инфраструктур городов России. В начале 
XXI века главной задачей, после более чем 100-летнего
развития современного «типового водоснабжения», явля-
ется восстановление и обновление водопроводных и кана-
лизационных сетей.

По мнению Генерального директора МГУП «Мосводока-
нал» С.В.Храменкова, принцип эксплуатации этих систем
предприятиями ВКХ большинства городов России, заключа-
ющийся в проведении ремонтно-восстановительных работ
или санации труб только в случае возникновения аварии
(стратегия «пожарной команды»), приведет к застою в об-
ласти реконструкции сетей и не обеспечивает их устойчи-
вость и надежность, не говоря уже о возникшей в последние
годы в связи с риском системных аварий и терактов пробле-
ме обеспечения живучести этих систем в условиях чрезвы-
чайных ситуаций.

Считаем, что для трубопроводов городских водопровод-
ных сетей при оценке и прогнозе их технического состояния
необходим комплексный подход, учитывающий многообра-
зие эксплуатационных факторов и воздействий на их техни-
ческое состояние. В этой связи разработанная ГУП «Мосво-
доканалНИИпроект» совместно с МГУП «Мосводоканал» и
МГСУ методика оценки и прогноза технического состояния
трубопроводов базируется на комплексном использовании
как статистических методов оценки надежности трубопро-
водов, так и анализе факторов и воздействий, дестабилизи-

рующих их надежность, и результатах технической диагно-
стики трубопроводов. 

Методика включает:
– оценку и прогноз показателей надежности трубопро-

водов на основе автоматизированной системы регистра-
ции, хранения и обработки данных по аварийности трубо-
проводов и анализа условий их прокладки и эксплуата-
ции;

– планирование и проведение комплексной технической
диагностики трубопроводов; 

– анализ дефектов трубопроводов, ранжирование и
оценка факторов, дестабилизирующих надежность и долго-
вечность трубопроводов – выявление «слабых» звеньев си-
стемы – участков трубопроводов;

– прочностные расчеты, оценка остаточного ресурса тру-
бопроводов;

– прогноз технического состояния трубопроводов.
Алгоритм поиска и выбора приоритетных объектов вос-

становления трубопроводов городской водопроводной сети
основан на пошаговом процессе выбора из большого числа
потенциальных для реабилитации (в том числе и методом
санации) участков трубопроводов некоторого ограниченно-
го количества первоочередных (приоритетных). 

Учитывая необходимость использования значительного
объема данных, для реализации методики создано в элек-
тронном виде Единое информационное поле по эксплуата-
ции трубопроводов и результатам технической диагностики
трубопроводов и разрабатывается автоматизированная ин-
формационно-техническая система – комплекс программ
для ЭВМ, реализующих данную методику. 

По результатам работы программного комплекса можно
будет принимать обоснованное решение о: 

– дальнейшей эксплуатации участков трубопровода;
– технических мероприятиях по восстановлению несущей

способности трубопроводов (в том числе, с рекомендация-
ми метода восстановления).

– сроках повторной диагностики трубопроводов.
Значимость проблемы надежности и экологической

безопасности городских водопроводных сетей, с одной
стороны, и их фактическое состояние в городах и регионах
России, с другой, не оставляют альтернативы широкому
внедрению новых материалов и технологий на базе науч-
ного подхода к диагностике состояния сетей. Об этом, в
частности, говорится и в рекомендациях «круглого стола»,
проведенного Комитетом Совета Федерации по природ-
ным ресурсам и охране окружающей среды и Комитетом
Совета Федерации по делам Севера и малочисленных на-
родов с участием членов Совета Федерации, депутатов Го-
сударственной Думы, федеральных органов исполнитель-
ной власти, законодательных и исполнительных органов
власти субъектов Российской Федерации, а также предста-
вителей научно-исследовательских учреждений, коммер-
ческих и некоммерческих организаций, ученых и специа-
листов: «Рекомендовать исполнительным органам субъек-
тов Российской Федерации, Федеральному агентству по
строительству и жилищно-коммунальному хозяйству все-
мерно способствовать предприятиям жилищно-комму-
нального и строительного комплекса внедрять современ-
ные материалы в трубопроводных системах питьевого во-
доснабжения».
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Основным условием надежности и долговечности теплопро-
водов является высокое качество стыков, соединяющих бо-
лее 100 труб и фасонных изделий на каждый километр про-
кладки. Существенным элементом стыкового соединения,
обеспечивающим его надежность и высокую теплоизолиру-
ющую способность, является пенополиуретан (ППУ), зали-
ваемый при монтаже через специальное отверстие в про-
странство стыка, ограниченное муфтовым соединением.

До недавнего времени компоненты ППУ для изоляции
стыков развешивались вручную в специальной пластмассо-
вой таре, затем сливалась в одну из этих емкостей, переме-
шивались взбалтыванием и выливались в пространство
стыка, где происходило вспенивание. При этом до 10% ком-
понентов оставалось на стенках тары, перемешивание было
неоднородным, что отражалось на качестве ППУ, и, кроме
того, весь процесс подготовки и разлива компонентов был
трудоемким.

Научно-производственным предприятием «Сфера-Вла-
димир» освоено производство пенопластов, позволяющих
изолировать стыковые соединения быстро и качественно.
При этом достигается высокое качество перемешивания
компонентов, снижаются потери сырья и гарантируются по-
казатели ППУ, удовлетворяющее требованиям ГОСТ 30732-
2001 к трубам и фасонным изделием с ППУ-изоляцией. 

Пенопакет монтажный представляет собой разделенный
съемной перемычкой на две герметичные камеры пленоч-
ный пакет, содержащий компоненты ППУ. Пенопакеты име-
ют горловину для выливания смешанных компонентов в по-
лость стыка трубопровода и позволяют в течение одной ми-
нуты качественно смешать компоненты, вскрыть горловину
пакета, вставить горловину в отверстие муфты стыка и вы-

лить реакционную массу в полость стыка до начала вспени-
вания. При этом исключаются остатки непрореагировавших
компонентов, что делает пенопакет экологически чистым. 

Пенопакеты могут поставляться для стыков любых диамет-
ров труб, однако масса одного пакета для удобства работы не
должна превышать 5 кг. При необходимости заполнения сты-
ка ППУ больших объемов и соответственно масс может ис-
пользоваться сочетание нескольких пакетов. Показатели
предлагаемых сегодня пенопакетов приведены в таблице 1. 

Масса ППУ для диаметра трубопроводов более 426 мм
приведена в таблице 2

Как говорилось выше, стыки трубопроводов диаметром
более 426 мм могут выполняться двумя-тремя пенопакетами. 

Таким образом, целесообразно переходить при выполне-
нии теплоизоляции стыков на пенопакеты.

Опыт применения пенопакетов ведущими предприятиями,
производящими трубы в ППУ-изоляции – «МосФлоулайн»
(Москва), «Александра» (Нижний Новгород), «Полимерст-
рой» (Оренбург), «Сибпромкомплект» (Тюмень), «МТЭР»
(Москва) и др. – дает положительные результаты: качество
стыков улучшилось, производительность при выполнении
стыков увеличилась.

Следующим этапом, направленным на повышение каче-
ства выпускаемой продукции, явилась разработка нового
Межгосударственного стандарта на базе ГОСТ 30732 и Стан-
дарта Ассоциации СТ 4937-001-1892664-04.

Новый стандарт разработан в связи с выходом нового
федерального закона ФЗ-184 о техническом регулирова-
нии. С момента выхода первого стандарта в этой области –
ГОСТ 30732 – прошло более 6 лет, и за этот период накопи-
лись замечания и предложения по совершенствованию 

Георгий Умеркин, 
д.т.н., заведующий отделом Объединения ВНИПИэнергопром

Игорь Майзель, 
к.т.н., исполнительный директор Ассоциации производителей и потребителей

трубопроводов с индустриальной полимерной изоляцией

В России каждый год укладывается более 3000 км трубопроводов с индустриальной
пенополиуретановой изоляцией для тепловых сетей и горячего водоснабжения. 
Срок службы таких сетей прогнозируется более 30 лет.

НЕКОТОРЫЕ ВОПРОСЫ
ПОВЫШЕНИЯ КАЧЕСТВА
СТРОИТЕЛЬСТВА ТЕПЛОВЫХ СЕТЕЙ
С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ СИСТЕМ ТРУБОПРОВОДОВ 
С ПЕНОПОЛИУРЕТАНОВОЙ ИЗОЛЯЦИЕЙ
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этого документа. Кроме того, появилась необходимость
объединить технические требования к трубам с полиэтиле-
новой и стальной оболочкой в одном документе. Это повы-
сит удобство их применения при прокладке тепловых сетей.

В новом документе повышена предельная температура
применения труб со 130°С до 140°С  в связи с повышением
качества исходного сырья и наличием соответствующих
стандартов.

Расширены типоразмеры применяемых трубопроводов
по диаметрам. В стандарт включены стальные трубы диа-
метром 32, 38, 45, 1200 и 1400 мм.

Кроме того, ужесточены требования к полиэтиленовым
оболочкам с точки зрения их прочности и долговечности.
Введены марки ПЭ 80 и ПЭ 100.

Добавлены краткие требования к стыковым соединени-
ям, компенсаторам и шаровой арматуре. 

Вместе с уточнениями и дополнениями, новый стандарт
предназначен для повышения качества выпускаемой про-
дукции и, соответственно, надежности и долговечности теп-
ловых сетей.

В настоящее время стандарт прошел апробирование бо-
лее чем в 70 организациях – заводах, НИИ, проектных инсти-
тутах и пр. – и продолжается его дальнейшее оформление.

№ пакетов Типоразмер Средняя масса(отношение диаметров Длина стыка, мм Объем стыка, л ППУ, кг*трубы и оболочки)

1 57 / 125 350 4,9 0,35

2 57 / 140 350 6,0 0,43

3 76 / 160 350 7,1 0,51

4 89 / 180 350 8,6 0,62

5 108 / 200 350 10,3 0,74

6 133 / 225 350 11,9 0,86

7 159 / 250 350 13,6 0,98

8 219 / 315 350 19,0 1,37

9 219 / 400 350 54,6 3,93

10 273 / 400 530 43,7 3,15

11 325 / 450 530 50,8 3,65

12 426 / 560 530 69,4 4,99

Таблица 1. 

* Количество компонентов зависит от температуры проведения работ, а именно летний и зимний варианты. 

Диаметр трубы /
диаметр оболочки, Длина стыка, мм Объем стыка, л Средняя масса ППУ, кг

мм

426 / 710 520 152,8 11,0

530 / 710 520 112,2 8,08

530 / 630 520 71,4 5,14

630 / 800 520 125,0 9,0

720 / 900 520 150,7 10,85

820 / 1000 520 171,7 12,36

920 / 1100 520 185,0 13,32

1020 / 1200 520 200,9 14,47

Таблица 2 
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В мае 2003 года в подмосковном Климовске (Подольский
район) начал работу Климовский трубный завод – совре-
менное высокотехнологическое российское предприятие,
успешно работающее в области производства полиэтилено-
вых труб и соединительных элементов и полностью обеспе-
чивающее потребность Московской области, г. Москвы и
более 20 областей России в современных полиэтиленовых
трубах для газо- и водоснабжения.

Основополагающим принципом деятельности нашего
предприятия является выпуск качественной продукции. 

Развитие предприятия зависит от того, как завод удовле-
творяет запросы потребителей, и поэтому служба качества
должна понимать их настоящие и будущие запросы, выпол-
нять современные требования и обеспечивать техническую

перспективу. Контроль продукции проводится на всех ста-
диях производства. 

Сегодня испытательная лаборатория осуществляет конт-
роль качества продукции по следующим параметрам:

1. Входной контроль сырья
1.1. Показатель текучести расплава
1.2. Определение летучих веществ
2. Приемо-сдаточные испытания готовой продукции
2.1. Определение геометрических размеров изделий
2.2. Определение относительного удлинения при разрыве
2.3. Определение показателя кольцевой жесткости (для

труб с двухслойной профилированной стенкой)
2.4. Определение показателя кольцевой гибкости (для

труб с двухслойной профилированной стенкой)

НА КЛИМОВСКОМ 
ТРУБНОМ ЗАВОДЕ
КРУПНЕЙШАЯ ЛАБОРАТОРИЯ
ГИДРАВЛИЧЕСКИХ ИСПЫТАНИЙ ТРУБ

Лариса Солдатенко, Владимир Бисеров
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2.5 Определение сопротивления электронагревателя в
муфтах и отводах седловых с закладными электронагрева-
телями

3. Периодические испытания
3.1. Изменение длины труб после прогрева
3.2. Определение коэффициента ползучести (для труб с

двухслойной профилированной стенкой)
3.3. Определение показателя герметичности соединения

(для труб с двухслойной профилированной стенкой)
3.4. Стойкость к гидростатическому давлению
3.5. Изменение внешнего вида после прогрева (для труб

с двухслойной профилированной стенкой, литьевых изде-
лий и т.д.)

3.6. Стойкость сварного шва к отдиру для муфт и отводов
седловых с закладным электронагревателем

На начальном этапе создания службы качества лаборато-
рия и небольшой штат контролеров ОТК имели в распоря-
жении разрывную машину INSTRON, пластометр ИИРТ-3,
работающий в ручном режиме, и термошкаф. Гидравличе-
ские испытания проводились в НТЦ «Пластик» завода 
«АНД Газтрубпласт».

Номенклатура продукции, выпускаемой заводом, по-
стоянно росла и теперь охватывает весь диапазон диа-
метров труб от 10 до 1200 мм. В 2005 году была принята
программа по развитию лаборатории, в соответствии с
которой приобретены два новейших пластометра фирмы
GOTECH, работающих в полуавтоматическом режиме,
две разрывных машины с усилием 2 и 5 тонн фирмы
GOTECH, которые управляются при помощи компьютера,
и копировально-фрезерная установка для изготовления
образцов. 

Осенью 2005 года, когда была запущена линия по про-
изводству полиэтиленовых двухслойных труб, потребова-
лось освоить новые методики испытаний. Определения
кольцевой жесткости и кольцевой гибкости обеспечивают-
ся разрывной машиной. Для определения коэффициента
ползучести и герметичности соединения с уплотнитель-
ным кольцом совместно с сотрудниками НТЦ «Пластик»
разработано оборудование и методики испытаний. Обору-
дование изготовлено силами предприятия и подготовлено
к аттестации.

Когда весной 2006 года на заводе ввели новый трубный
цех и объемы производства выросли до 34 тыс. тонн в год,
лаборатория НТЦ «Пластик» не смогла выполнять возрос-
ший объем испытаний. Поэтому было принято решение
организовать лабораторию гидравлических испытаний на
базе ООО «Климовский трубный завод». Уже в июне 
2006 года лаборатория гидравлических испытаний была
введена в действие. В ней проводятся испытания образцов
изделий на соответствие таким техническим характери-
стикам, как стойкость при постоянном внутреннем давле-
нии для напорных труб и фитингов, а также герметич-
ность соединения с уплотнительным кольцом для труб по-
лиэтиленовых с двухслойной профилированной стенкой.
Лаборатория гидравлических испытаний оснащена уста-
новкой фирмы IPT для тестирования качества труб и дру-
гих изделий на 35 позиций. Это дает возможность испыта-
ния одновременно 105 образов изделий при температуре
20°С и 80°С.

В связи с расширением производства и в соответствии с
политикой в области качества лаборатория постоянно рас-
ширяет свои технические возможности, осваивая новые ме-
тоды испытаний. Современная лаборатория, оснащенная
новейшим оборудованием, позволяет точно и своевременно
провести весь спектр испытаний сырья, готовой продукции
на соответствие требованиям мировых стандартов. Штат со-
трудников службы качества сегодня составляет более 30 че-
ловек. 

Теперь завод располагает мощной испытательной базой.
Лаборатория обеспечена всей необходимой документацией,
в том числе государственными стандартами и техническими
условиями, регламентирующими требования к продукции и
методы испытаний.
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Мирон Гориловский, Игорь Гвоздев

Для указанных труб разработаны и широко применяются
международный стандарт ISO 4437, европейский стандарт
EN 1555, а также российский стандарт ГОСТ Р 50838. Суще-
ствуют международные стандарты на трубы для газопрово-
дов из сшитого полиэтилена и пластифицированного поли-
амида.

Эксплуатационные характеристики, технические требо-
вания и методы испытаний были разработаны и определе-
ны на основе научно-исследовательских работ, многочис-
ленных лабораторных испытаний, большого опыта произ-
водства и эксплуатации труб из этих материалов, в том чис-
ле применяемых для водоснабжения. В нормативную доку-
ментацию для газопроводных труб были дополнительно
введены специфичные требования, связанные с транспор-
тировкой газообразных топлив, например, стойкость к га-
зовому конденсату, стойкость к быстрому распростране-
нию трещин. Максимальное рабочее давление газопрово-
дов ограничено и составляет для труб из полиэтилена 
1,2 МПа, для труб из сшитого полиэтилена – 1,6 МПа и для
труб из полиамида – 2,0 МПа.

Одним из способов увеличения рабочего давления газо-
проводов является применение армированных труб из тер-
мопластов. Такие трубы выпускаются отдельными произво-
дителями и уже появляются на рынках. 

Отсутствие общих подходов к расчету и обоснованию экс-
плуатационных характеристик, методов оценки качества ар-

мированных труб приводит к тому, что каждый разработчик и
изготовитель использует свои методы расчета эксплуатаци-
онных характеристик труб и трубопроводов на их основе, ча-
сто совершенно не обоснованные. Примером может служить
расчет рабочего давления на основе разрывного давления и

произвольно назначенных коэффициентов запаса прочности.
Технический комитет ISO TC 138 «Пластмассовые трубы,

фитинги и вентили для транспортировки жидких и газооб-
разных сред» наряду со стандартами в особых случаях, на-
пример, при острой потребности рынка, выпускает «Техни-
ческие спецификации» (Technical Specification ISO/TS), явля-
ющиеся результатом работ технических экспертов, но не до-
стигшие стадии стандарта. В ряде случаев в этих документах
излагаются технические требования, которые признаны не-
обходимыми в качестве основы для расчета эксплутацион-
ных характеристик, методы и правила подтверждения их до-
стоверности. 

Таким документом является ISO DTS 18226 «Reinforced
thermoplastic piping systems for gaseous fuels» («Техниче-
ская спецификация. Армированные трубопроводы из тер-
мопластов для горючих газов»). Большинство положений
этого документа, с нашей точки зрения, должны быть по-
ложены в основу разработки таких труб и, безусловно,
приняты для оценки эксплуатационных характеристик и
методов их контроля. Учитывая, что данный документ раз-
работан на основе имеющегося опыта многих специали-
стов, прошел ряд стадий согласования и доработки, разра-
ботка труб с его использованием позволит создать продук-
цию с надежно определенными эксплуатационными харак-
теристиками, методами их контроля и статистически обос-
нованными значениями величин контрольных параметров.

Поскольку в настоящее время документ не имеет широ-
кого распространения, мы считаем необходимым ознако-
мить техническую общественность с его основными поло-
жениями. 

Текст, взятый непосредственно из Технической специфи-
кации, выделен курсивом.

Трубы из термопластов, предназначенные для транспортировки газообразных топлив,
широко известны и производятся в больших объемах. Наибольшее распространение по-
лучили трубы из полиэтилена высокой и средней плотности.

АРМИРОВАННЫЕ ТРУБЫ
ИЗ ТЕРМОПЛАСТОВ
ДЛЯ ГАЗОПРОВОДОВ
ТЕХНИЧЕСКАЯ СПЕЦИФИКАЦИЯ ISO 18226
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Введение

Армированные трубы из термопластов (АТТ) состоят из вну-
треннего слоя, изготовленного из термопласта, с непрерыв-
ной армировкой, и наружного покрывного слоя из термо-
пласта. «Система» АТТ включает трубы АТТ вместе с фитин-
гами, необходимыми для соединения труб друг с другом и
различными компонентами газопровода.

Техническая спецификация распространяется на рабочее
давление трубопроводов до 40 бар. Однако она может быть
использована как руководство для разработки систем 
с большим давлением.

Трубы АТТ могут быть использованы для строительства
новых газопроводов и протяжки в корродированных метал-
лических трубах.

Армировка может быть как связана, так и не связана 
с внутренним и наружным слоями.

Возможно использование различных конструкций фи-
тингов, обеспечивающих механическое соединение, сварку
с использованием закладных электронагревателей, или
другие способы соединения элементов трубопровода.

Как видно из приведенного текста, Техническая специфи-
кация распространяется на достаточно широкий диапазон
конструкций АТТ.

Технические требования, предписанные Технической спе-
цификацией, распространяются на материалы всех трех
слоев, трубы и фитинги, систему контроля качества (прави-
ла приемки) труб, хранение и маркировку.

Полимер, используемый для внутреннего слоя, должен
соответствовать требованиям, предъявляемым к полиме-
рам, используемым для производства монолитных газо-
проводных труб. В качестве примера указано, что поли-
этилен должен соответствовать широко известному 
стандарту ISO 4437, сшитый полиэтилен – стандарту 
ISO 14531-1. 

Во всех случаях полимер должен быть классифицирован
в соответствии с требованиями стандарта ISO 12262, кото-
рый позволяет классифицировать материал по значению
MRS. Полимер также должен соответствовать требованиям
по быстрому распространению трещин.

Армировка

В принципе несущий нагрузку элемент АТТ является высо-
копрочным компонентом в форме волокон, нитей, лент или
проволоки. В качестве армирующего элемента могут быть
использованы спирально навиваемые ленты, получаемые
путем замоноличивания волокон в термопласт или клей-
расплав.

Армировка может быть как связана, так и не связана с
внутренним и наружным слоями.

Наиболее широко используемая армировка состоит из
сухих (не импрегнированных) арамидных волокон и нитей, в
том числе в форме полос. Возможно также использовать
другие армирующие волокна, частично или полностью им-
прегнированные термопластом, металлические ленты или
проволоку.

Армировка должна быть непрерывной от одного конца
трубы к другому. Если армирующий элемент требует соеди-
нения, эта процедура должна быть детально разработана.
Трубы с такой армировкой должны быть рассмотрены от-
дельно в процедуре квалификации.

Наружное покрытие предназначено для защиты от повре-
ждений труб, в первую очередь армирующих элементов.

Покрытие, как правило, наносится на АТТ экструзией по-
лимера, при этом наружный слой может быть сварен с термо-
пластичным покрытием армировки или с внутренним слоем.

Фитинги

Функции фитингов – обеспечение герметичного соединения
труб друг с другом и с другими элементами трубопровода.
Конструкция фитингов может быть различной, осуществля-
ющая соединения механически, сваркой с закладными
электронагревателями или другими способами.

Так как армирующий элемент несет большую часть нагруз-
ки в трубопроводе АТТ, конструкция фитинга должна обеспе-
чить передачу нагрузки от армировки к фитингу. Передача на-
грузки может быть обеспечена за счет прямого захватывания
или крепления армировки, а также за счет трения и передачи
усилия сдвига, вовлекая другие элементы АТТ.

Дополнительно к указанным нагрузкам фитинг должен
противостоять другим нагрузкам, возникающим в процессе
эксплуатации – перемещению грунта, термическим напря-
жениям и внешним воздействиям.

Определение эксплуатационных параметров 
газопровода и методы их контроля

Введение

Все типы АТТ должны быть квалифицированы посредством
построения кривых регрессии, процедура нахождения кото-
рых описана в этой ТС. 

Температура квалификационных испытаний должна быть
равна или более температуры эксплуатации.

Для этих испытаний могут использоваться фитинги,
предназначенные для строительства газопроводов или как
многоразовые для испытаний. Однако должна быть получе-
на по крайней мере одна точка на кривой регрессии со вре-
менем разрушения свыше 10 000 часов с фитингом, исполь-
зуемым для строительства трубопровода.

Регрессионная кривая зависимости давления от времени
разрушения должна описываться уравнением вида:

-G
P = F • tf

где F и G – константы уравнения регрессии, при этом коэф-
фициент G должен быть положительным.

Результаты регрессионных испытаний должны быть ис-
пользованы для определения констант линии регрессии, да-
вления длительной гидростатической прочности (LTHP),
значения нижнего доверительного предела (LPL) для газо-
провода и контрольных параметров испытания на стойкость
к внутреннему давлению. Статистическая обработка резуль-
татов должна быть выполнена в соответствии с требования-
ми стандарта ISO 9080.

В дополнение к регрессионным испытаниям каждая ком-
бинация труба-фитинг должна подвергаться испытаниям
при повышенной температуре. Условия испытания предпи-
саны в этой ТС.
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Группы изделий

Изделия АТТ должны быть разделены на группы. Каждая
группа должна иметь представителя группы изделий. Вну-
тренний диаметр представителя должен быть не менее 
75 мм.

Другие изделия в пределах группы обозначаются как
«Варианты изделий».

Каждое изделие в пределах группы должно иметь следу-
ющие общие черты:

- общая конструкция. Допускаются изменения диаметра
АТТ. Однако изменение внутреннего диаметра квалифици-
руемого продукта должно быть в пределах -40 – +60 мм от
диаметра трубы – представителя группы.

- отклонение угла намотки в пределах ±1°.
- одинаковое число слоев намотки.

Допустимые и недопустимые типы разрушения

При определении эксплуатационных параметров и конт-
рольных испытаниях в учет принимается только один ха-
рактер разрушения, а именно разрушение армировки под
воздействием растягивающих напряжений. Этот тип раз-
рушения обозначается как Принципиальный характер раз-
рушения (ПХ). Конструкция АТТ должна гарантировать,
что под воздействием внутреннего давления этот характер
разрушения всегда предшествует другим видам разруше-
ния. 

Необходимо учитывать, что фитинг может сдерживать
расширение трубы, что, в свою очередь, приводит к незна-
чительному повышению местных напряжений в армировке
и появлению разрушения вблизи фитинга. Этот тип разру-
шения является допустимым.

Если имеют место другие характеры разрушения, отлича-
ющиеся от ПХ, испытание признается недействительным. 

Примечание: Примеры неприемлемого характера разру-
шения:

- разрушение внутреннего слоя, приводящее к деформа-
ции армировки и разрушению наружного покрытия;

- разрушение, связанное с фитингом, особенно случаи,
связанные со смещением фитинга относительно трубы;

- потеря герметичности любой части системы АТТ.
Разрушение наружного слоя в процессе испытания под

давлением должно рассматриваться как недопустимый ха-
рактер разрушения, даже если оно не приводит к потере да-
вления. Разрушение покрытия подвергает армировку воз-
действию окружающей среды, что может привести к потере
целостности трубы.

Определение нижнего доверительного предела (LPL)

Зависимость между внутренним давлением и временем до
разрушения определяется на основе серии испытаний до
разрушения под воздействием внутреннего давления при
температуре эксплуатации. Результаты испытаний исполь-
зуются для построения регрессионной зависимости, по ко-
торой рассчитывается нижний доверительный предел (LPL).

В процедуре определения LPL необходимо получить, по
крайней мере, 18 точек разрушения. Диапазоны времен
разрушений для АТТ должны соответствовать таблице 1, в
которой показано минимальное число разрушившихся об-
разцов для каждого временного интервала. Разрушения,
произошедшие за время менее 100 часов, в расчет не при-
нимаются.

Длительное гидростатическое давление (LTHP) определя-
ют, как показано на рис. 1, экстраполяцией средней линии
регрессии на срок службы. LPL определяют путем экстрапо-
ляции на срок службы зависимости нижнего 97,5% довери-
тельного предела. Процедура статистической обработки
должна соответствовать требованиям стандарта ISO 9080, с
учетом того, что используется для расчета только одно зна-
чение температуры.

Фактор уровня производственной стабильности
В связи с возможными отклонениями в процессе производ-
ства АТТ для расчета номинального давления, гарантиро-
ванного производителем, должен быть учтен фактор уровня
стабильности производства (PVF). Номинальное значение
давления, гарантируемое производителем (MNPR), рассчи-
тывается по формуле:

Таблица 1 

Рис. 1. Схема расчета эксплуатационных показателей
армированных труб для газопроводов

Интервал времени Количество
до разрушения, час разрушений

Свыше 100 2

110 – 300 2

300 – 3000 4

3000 – 10000 3

Свыше 10000 1

Класс безопасности Вероятность разрушения β

Низкий 10–5 –4,26505

Нормальный 10–6 –4,75366

Высокий 10–7 –5,19969

Таблица 2
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LPL • (1 + β • ν)
MNPR = ______________

1,1 • (1 – 1,96 • ν)

где ν – коэффициент вариации при заданном сроке службы
определяется уравнением

1 – LPL/LHTS
ν = ______________

1,96

Фактор β – величина, обратная вероятности, зависит от
«Класса безопасности» продукции. Значения фактора β
представлены в таблице 2.

Максимальное давление эксплуатации рассчитывается путем
деления номинального давления (MNPR) на эксплуатационный
коэффициент запаса прочности. Этот коэффициент зависит от
условий эксплуатации трубопровода, и его значение при транс-
портировке газообразных топлив должно быть не менее 2. 

Далее в ТС рассматриваются и даны указания по расчету
рабочего давления при воздействии дополнительных фак-
торов, возникающих в процессе эксплуатации и оказываю-
щих влияние на работоспособность трубопровода АТТ. 
К ним относятся: переменное давление, в том числе кратко-
временное превышение номинального давления, цикличе-
ское давление, другие температуры, в том числе понижен-
ные по сравнению с расчетной температурой эксплуатации,
диффузия транспортируемого газа.

В рассматриваемой Технической спецификации преду-
смотрены испытания на кратковременное разрушающее да-
вление, возрастающее с постоянной скоростью. Однако это
испытание и полученные при нем результаты никоим обра-
зом не могут быть использованы для определения эксплуа-
тационных параметров и, в том числе, для расчета номи-
нального давления и максимального давления эксплуата-
ции. Этот показатель используется только в качестве прие-
мо-сдаточных испытаний партии труб, принадлежащих од-
ной группе, характеристики которых определены и доказа-
ны при проведении комплекса испытаний, описанных в раз-
деле «Определение эксплуатационных параметров газопро-
вода и методы их контроля».

Величина контрольного значения разрушающего давле-
ния для группы труб определяется при проведении испыта-
ния пяти образцов от представителя группы труб, и должна
быть не менее среднего значения минус 2,57 стандартного
отклонения значений разрушающего давления испытанных
образцов.

Необходимо еще раз обратить внимание, что основой
доказательства заявляемых эксплуатационных парамет-
ров газопровода и подтверждения его работоспособности
является определение зависимости длительной прочно-
сти.

Кроме рассмотренных положений, Техническая специ-
фикация содержит ряд общепринятых положений стан-
дарта на трубы: правила приемки, маркировка, хранение 
и т.д.
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- Илья Павлович, МОЭК сегодня является крупнейшим
заказчиком группы компаний «Полимертепло». Каковы
ближайшие перспективы использования полимерных труб
на объектах МОЭК?

- МОЭК активно внедряет трубы из сшитого полиэтиле-
на и трубы «Касафлекс», начиная с 2004 года. Объем вне-
дрения таких труб составляет от 210 до 220 км в год. В
этом и в следующем году планируется поддерживать объ-
емы внедрения на том же уровне. 

Трубы из сшитого полиэтилена применяются в системах
горячего водоснабжения и отопления, трубы «Касафлекс» –
в системах высокотемпературного (до 140°С) отопления.
Сейчас рассматривается возможность использования труб
«Касафлекс» на вводах в ЦТП. 

- Как возникла идея подготовки технико-экономиче-
ского обоснования массового применения полимерных
труб? Кто готовил это обоснование и для кого оно пред-
назначено?

- Инициатором разработки технико-экономического
обоснования является генеральный директор МОЭК Алек-
сандр Николаевич Ремезов. Идея подготовки такого обос-
нования возникла после того, как появились предпосылки
для массового внедрения пластиковых трубопроводов и
трубопроводов в ППУ изоляции и, соответственно, отказа
от использования труб из черного металла в традиционном
исполнении. 

Наш журнал регулярно возвращается к теме гибких предизолированных труб для сетей
ГВС и отопления. Их производство в России началось пять лет назад, и первыми их до-
стоинства оценили теплоснабжающие организации Москвы. Сегодня новые трубы за-
рекомендовали себя настолько хорошо, что в Правительстве Москвы рассматривается
вопрос об их массовом внедрении в строительство и ремонт тепловых сетей. И как вся-
кий масштабный проект, массовое применение гибких пластиковых труб нуждается в
технико-экономическом обосновании. О том, как идет работа над этим обоснованием,
редакции Журнала рассказал главный инженер Московской объединенной энергетиче-
ской компании (ОАО «МОЭК») Илья Павлович ПУЛЬНЕР.

МАССОВОЕ ПРИМЕНЕНИЕ
НОВЫХ ВИДОВ ТРУБ
ДЛЯ ТЕПЛОВЫХ СЕТЕЙ ПОЛУЧАЕТ
ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ОБОСНОВАНИЕ
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Технические преимущества новых видов труб многочис-
ленны и очевидны. Их использование позволяет резко со-
кратить потери тепла – до уровня ниже нормативного, су-
щественно снизить аварийность в работе системы (кото-
рая неизбежна при использовании труб из черного метал-
ла), предотвратить утечки воды и повысить долговечность
и надежность сетей. В конечном итоге это позволит до-
биться бесперебойного снабжения потребителей теплом и
горячей водой, а также отказаться от трехнедельного пере-
рыва в горячем водоснабжении, обусловленного необхо-
димостью гидравлических испытаний тепловых сетей (при
применении полимерных труб гидравлические испытания
не требуются). 

Однако массовое внедрение новых видов труб требует
единовременного вложения значительных финансовых
средств, и его экономическая целесообразность должна
быть подтверждена расчетами. 

Технико-экономическое обоснование разрабатывается
коллективом МОЭК и находится сейчас в стадии подготов-
ки. Оно будет включать экономические расчеты с поясни-
тельной запиской и презентацию. Обоснование предназна-
чено для потенциальных инвесторов и для городских вла-
стей, в том числе для Правительства Москвы.

- Кто может быть экономически заинтересован во вне-
дрении полимерных трубопроводов в системах теплоснаб-
жения?

- И экономически, и технически заинтересованы тепло-
снабжающие организации, в том числе МОЭК, поскольку
им выгодно существенное снижение аварийности работы
сетей и утечек в них. Экономически заинтересован и конеч-
ный потребитель, так как в принципе сейчас именно он так
или иначе оплачивает и потери в тепловых сетях, и все из-
держки теплоснабжения, возникающие при использовании
труб из черного металла. 

- Каков механизм реализации возникающих при этом
экономических преимуществ?

- Сейчас финансовый механизм находится в стадии раз-
работки. Поставлена задача в самое ближайшее время раз-
работать такой механизм, который наделит и инвестора, и
заемщика рычагами и конкретной последовательностью
действий, обеспечивающей возврат первоначальных за-
трат и получение прибыли.

- Каковы критерии экономической целесообразности вы-
деления средств на прокладку полимерных трубопроводов? 

- Одним из критериев экономической целесообразности
является наличие у таких труб более высоких потребитель-
ских свойств. Сейчас прорабатывается методика числен-
ной оценки каждого из возможных критериев. Понятно,
что в первую очередь будет идти перекладка тепловых се-
тей на тех участках, где состояние действующих сетей са-
мое плохое (где имеются утечки теплоносителя, нарушена
тепловая изоляция). Для таких сетей предусмотрен комп-
лекс мер по мониторингу состояния, включающий в себя
аэрофотосъемку и обозначение по ее результатам участков
повышенной опасности, имеющих более высокую темпе-
ратуру наружной поверхности трубопровода, анализ при-
чин такого повышения на каждом таком участке, углублен-

ная инструментальная диагностика и внесение в производ-
ственную программу по первоочередной замене таких уча-
стков сетей. Понятно, что чем хуже состояние заменяемых
тепловых сетей, тем выше экономическая целесообраз-
ность замены. Если учесть, что срок службы тепловых се-
тей из традиционных видов труб составляет в системах
отопления в среднем 10-12 лет, а системах ГВС и того
меньше из-за повышенной жесткости воды, то понятно,
что через некоторое непродолжительное время все сети
приходят в нерабочее состояние. Чтобы избежать обваль-
ного выхода сетей из строя и контролировать ситуацию в
направлении снижения аварийности в сетях, принимается
программа массового внедрения труб из сшитого полиэти-
лена и труб «Касафлекс».

- Как лучше распорядиться финансовыми средствами
для перекладки сетей: проложить большее количество
труб из черного металла (которые на сегодняшний день
дешевле полимерных) и через 5-7 лет искать деньги на их
новую замену или согласиться на меньший объем про-
кладки из полимерных труб и потом надолго забыть об
этих участках?

- Уже несколько лет назад мы определились со стратеги-
ей поведения в таких ситуациях. Я, так же как генеральный
директор, да и все руководство МОЭК, убежден, что второй
вариант, предусматривающий использование новых эффе-
ктивных видов труб, во всех отношениях и более правиль-
ный, и более перспективный, и в конечном итоге – значи-
тельно более выгодный. Кроме того, мне хотелось бы отме-
тить немаловажную особенность, которая здесь присутству-
ет. Конечно, предизолированная труба из сшитого полиэти-
лена стоит дороже традиционной, но если брать расходы в
совокупности с прокладкой, то различие будет незначитель-
ное – не более 15-20%. Дело в том, что канальная проклад-
ка традиционных труб – занятие более трудоемкое и затрат-
ное по сравнению с бестраншейной прокладкой новых ви-
дов труб, оно требует достаточно больших средств на заме-
ну каналов. Понятно, что лучше сделать один раз хорошо и
больше к этому не возвращаться, чем перекладывать и ко-
пать на одном и том же месте через каждые 5-7 лет, тратя
на это значительные средства и создавая многочисленные
неудобства жителям рядом расположенных домов.

- Что же все-таки необходимо сделать, чтобы обеспе-
чить более активный приток инвестиций для широкомас-
штабной замены тепловых сетей?

- Для того, чтобы пошли массовые инвестиции, необ-
ходимо, чтобы инвестор был уверен, что этот проект яв-
ляется окупаемым и прибыльным. Поэтому мы сейчас и
разрабатываем технико-экономическое обоснование мас-
сового внедрения новых видов труб в тепловых сетях. Это
обоснование призвано определить для конкретных усло-
вий замены сетей такие важные экономические парамет-
ры, как уровень первоначальных затрат, срок окупаемо-
сти, величину прибыли, а также оценить экономическую
привлекательность таких проектов для потенциальных
инвесторов. 

Илья Павлович, редакция Журнала благодарит Вас 
и желает Вам успехов
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В нашем журнале уже были опубликованы материалы о газо-
вых трубах из ПЭ 100 на рабочее давление 1,2 МПа. Теперь
эта информация дополняется данными о фасонных деталях
из полиэтилена ПЭ 100 – тройниках, отводах, переходах, не-
разъемных соединениях полиэтиленовых труб со стальными,
– усиленных оболочкой из стеклопластика, для газопроводов
давлением до 1,2 МПа. Детали предназначены для сварки
встык труб из полиэтилена по ГОСТ Р 50838 или ТУ 2248-018-
40270293 при прокладке подземных газопроводов, транспор-
тирующих горючие газы (предназначенные в качестве сырья
и топлива для промышленного и коммунально-бытового ис-
пользования) под давлением не более 1,2 МПа при темпера-
туре газа на входе в трубопровод не более 40oС.

Детали, усиленные оболочкой из стеклопластика, со-
стоят из:

- деталей с закладными нагревателями, например, тройни-
ков, отводов, переходов из ПЭ 100 с SDR 11 назначения «ГАЗ»
по нормативной документации (или импортных), сваренных 
с отрезками труб из ПЭ 100 SDR 9 по ГОСТ Р 50838-95 или 
ТУ 2248-018-40270293-2002 для типа 1; 

- деталей, например, тройников, отводов, переходов 
из ПЭ 100 с SDR 11 назначения «ГАЗ» по ТУ 2248-006-
59355492-2006 (или импортных), сваренных с отрез-
ками труб из ПЭ 100 SDR 9 по ГОСТ Р 50838-95 или 
ТУ 2248-018-40270293-2002 при помощи муфт с заклад-
ными нагревателями по ТУ 2248-004-59355492-2004 для
типа 2;

- деталей в виде неразъемных соединений полиэтиленовых
труб со стальными с SDR 9 по ТУ 2248-002-73011750-2006
или по другим техническим условиям для типа 3;

Владимир Бисеров, Лариса Солдатенко, 
Александр Лукьянов, Наталья Галиуллина, Владислав Коврига

СОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ ДЕТАЛИ
ДЛЯ ГАЗОПРОВОДОВ
ДАВЛЕНИЕМ ДО 1,2 МПа

Рис. 1. Тройник усиленный типа 1

1 – тройник ЗН ПЭ 100 SDR 11 
с отводным трубным концом; 
2 – труба ПЭ 100 SDR 9; 
3 – муфта с закладными нагре-
вателями ПЭ 100 SDR 11; 
4 – усиливающая оболочка из
стеклопластика
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- деталей в виде неразъемных соединений полиэтилено-
вых труб с SDR 11 со стальными (импортных) и приваренно-
го отрезка полиэтиленовой трубы с SDR 9 для типа 4;

и оболочки из стеклопластика, изготавливаемой из поли-
эфирных ненасыщенных смол марок ПН-1 или ПН-3 по
ГОСТ 27952-88 (или аналогичных импортных марок) в каче-
стве связующего и стеклоткани ровинговой марки 
ТР-0,3 по ТУ 6-48-43-90 с толщиной не менее 0,3 мм (по-
верхностная плотность 355 г/м2, разрывная нагрузка осно-
вы – не менее 1500 Н) или аналогичных импортных в каче-
стве наполнителя. Соотношение ткани и смолы не менее
30/70 %. Стеклоткань, пропитанную смолой, наносят на де-
таль. Толщина оболочки из стеклопластика – не менее 6 мм.

Типы деталей и их номинальные диаметры приведены в
таблице 1.

В таблице 2 приведены условия испытания и показатели
свойств.

На рис. 3 показан характер разрушения отвода при дав-
лении около 30 бар. Видно, что разрушение происходит по
телу трубы.

Определение стойкости при постоянном внутреннем дав-
лении соединительных деталей проводят по 
ГОСТ 24157 через 48 часов после нанесения стеклопласти-
ковой оболочки. Перед проведением испытания образец со-
единительной детали со всех концов закрывают заглушками
в соответствии с ГОСТ 24157 и подвергают испытательному

Таблица 1. Типы и номинальные диаметры фасонных 
деталей из ПЭ 100

Вид детали Номинальный диаметр dn 

Тройник усиленный
63, 75, 90, 110, 125, 

тип 1, тип 2
140, 160, 180, 200, 225,
250, 280, 315, 355, 400 

Тройник неравнопроходный
75×63, 90×63, 90×75, 110×63,

усиленный тип 1, тип 2
160×63, 160×110, 225×160; 
315×225, 400×315; 400×225 

Отвод 90o 63, 75, 90,110, 125, 140,160,
усиленный тип 1, тип 2 180, 200,225, 315, 355, 400

Отвод 45o 63, 75, 90,110, 125, 140,160,
усиленный тип 1, тип 2 180, 200,225, 315, 355, 400

75×63, 90×63, 90×75, 110×63,
110×75, 110×90, 125×90, 

Переход усиленный 160×63, 160×110, 180×90, 
тип 1, тип 2 180×110, 180×160, 225×75, 

225×90, 225×110, 225×160, 
225×180, 315×110, 315×160, 

315×225, 315×250
Неразъемное соединение 

110/ст95, 160/ст140,полиэтилен-сталь усиленное
225/ст194, 315/ст273

тип 3, тип 4 

Наименование показателя Значение Метод испытания

Внешний вид должен соответствовать

1. Внешний вид контрольным образцам, оформленным По 4.2 

по приложению А. 

2. Стойкость при постоянном 
При давлении 3,1 МПа

По ГОСТ 24157 и

внутреннем давлении при 
100

по 4.4 настоящих

температуре 20oС, ч, не менее технических условий

3. Изгибающее напряжение оболочки 
По ГОСТ 4648 и

из стеклопластика при значении 13
по 4.5 настоящего стандарта

прогиба 1 мм, МПа, не менее

Таблица 2. Характеристики фасонных деталей для газопроводов давлением до 1,2 МПа

Рис. 3. Характер разрушения отвода при давлении, в три раза превышающем рабочее. Разрушение происходит по подсоединенным
трубам, а не по телу отвода
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давлению согласно таблице 2. Результат испытания считают
удовлетворительным, если испытуемый образец не разру-
шился в течение контрольного времени испытания. 

Определение изгибающего напряжения при заданном
значении прогиба стеклопластиковой оболочки определяют
на образцах в виде полосы размером 100х10 мм толщиной 
4 мм, изготовленных из пластины образца-свидетеля стек-
лопластиковой оболочки размером 150х150х4 мм. Образец
испытывают по ГОСТ 4648 на статический изгиб с определе-
нием напряжения при значении прогиба 1 мм, скорость пе-

ремещения нагружающего наконечника устанавливают 
2 мм/мин. Количество образцов – 5.

Сварку деталей с полиэтиленовыми трубами проводят по
нормативной документации на проектирование и строитель-
ство газопроводов, при этом параметры сварки должны со-
ответствовать параметрам сварки труб для газопроводов, а
также СНиП 42-01-2002, СП 42-103-2003. 

Гарантийный срок хранения деталей – 3 года со дня изго-
товления. Расчетный срок службы деталей равен сроку
службы соединяемых полиэтиленовых труб.

Рис. 4. Отвод 90o усиленный типа 1

1 – отвод 90o ЗН ПЭ 100 SDR
11; 2 – труба ПЭ 100 SDR 9; 
3 – усиливающая оболочка из
стеклопластика

Рис. 2. Неразъемное соединение полиэтиленовой трубы со стальной, усиленное, типа 3

1 – труба ПЭ 100 SDR 9; 2 – стальная труба; 3 – муфта-бандаж; 4 – усиливающая оболочка из стеклопластика
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В сегодняшнем мире бизнеса основными
категориями являются время и деньги, а
также надежность и документация. Мы
знаем, насколько эти факторы важны для
наших заказчиков. Наш ассортимент авто-
матизированных машин для стыковой
сварки обеспечивает и снижение затрат, и
высокую надежность соединений.

Технология SUVI® CTC позволяет значительно ускорить
процесс стыковой сварки. С ее помощью наши клиенты могут
выполнять вдвое больше стыков за тот же промежуток време-
ни. Технология СТС основана на контроле времени охлажде-
ния. Мониторинг времени охлаждения возможен для наших
машин (160/250/315), оснащенных с блоком  управления SUVI. 

Основной принцип технологии SUVI® CTC – точный 
контроль фазы охлаждения в соответствии с температурой
окружающей среды и толщиной стенки трубы. Чем ниже тем-
пература окружающей среды, тем быстрее охлаждается зона
сварки (рис. 1). Этот физический принцип уже успешно при-
меняется в других технологиях сварки, например, в инфра-
красной. Имеющийся опыт позволяет использовать его в
строительстве распределительных трубопроводов. Блок упра-

вления SUVI регулирует, отслеживает и записывает все пара-
метры процесса сварки. Температура в зоне сварки может
быть рассчитана исходя из температуры окружающей среды и
геометрических данных трубы – диаметра и SDR. Время охла-
ждения заканчивается при достижении температуры, при ко-
торой можно снимать зажимы станины. Преимущество ис-
пользования этой технологии – в более экономичном процес-
се стыковой сварки за счет сокращения времени охлаждения
(рис. 2). При температуре окружающей среды 5°C время свар-
ки уменьшается на 54%, а при температуре 20°C – на 33%.

При использовании стыковых машин с блоком управле-
ния SUVI процесс сварки полностью автоматизирован, т.е.
после вставки автоматического нагревательного зеркала уп-
равление всеми действиями осуществляется блоком управ-
ления SUVI (рис. 3). Даже фаза образования первичного
грата при использовании стыковых машин c блоком управ-
ления SUVI (160/250/315) отслеживается блоком управле-
ния без участия сварщика. После образования первичного
грата давление снижается. По окончании фазы нагрева ма-
шина разводит шасси, и нагревательное зеркало автомати-
чески удаляется. Эти движения оптимизированы таким об-
разом, чтобы технологическая пауза между удалением на-
гревателя и осадкой стыка было минимальным и концы
труб не успели охладиться. Давление сварки наращивается
плавно, чтобы расплавленный материал не растекался из
зоны сварки. Давление контролируется во время всего про-

Урс Рудишхаузер,
Менеджер по продукции Компании GF Omicron

БЫСТРЕЕ И НАДЕЖНЕЕ

Рис. 1. При низкой температуре окружающей среды зона сварки охлаждается быстрее, чем при высокой

5° – Окружающая температура

23° – Окружающая температура

40° – Окружающая температура

Температура «освобождения» трубы
(открывания зажимов станины)
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цесса, открывание зажимов до окончания времени охлаж-
дения будет зафиксировано блоком управления и отражено
в протоколе сварки. Все эти усовершенствования разрабо-
таны для того, чтобы в процессе сварки обеспечивались вы-
сокое качество соединения и его оптимальная надежность. 

Потребность в контроле качества и протоколировании па-
раметров сварки постоянно растет, протокол должен быть
простым и адаптированным под нужды заказчиков. 

Стыковые машины с блоком управления SUVI сохраняют
все данные о процессе сварки, а также данные для обратно-
го отслеживания в соответствии со стандартом ISO 12176.
Эти данные могут быть занесены в компьютер и обработаны

при помощи программного обеспечения SUVI® WIN-WELD
или распечатаны на принтере. 

Протоколирование параметров сварки при работе со сва-
рочными машинами с ручным управлением возможно при
помощи портативного регистратора параметров сварки
(рис. 4). Регистратор WR 100 сохраняет параметры сварки
(время, давления, температура) и может распечатать их с
помощью встроенного принтера. 

Существуют аналогичные решения и для стационарных
машин, поскольку автоматизация и протоколирование име-
ют большое значение при серийном производстве сегмент-
ных фитингов в заводских условиях.

Рис. 2. С технологией СТС (Контроль времени охлаждения) суммарное время сварки сокращается

Время

Рис. 3. Стыковая сварочная машина (GF 315) 
с автоматическим зеркалом и блоком управления CNC

Рис. 4. Записывающее устройство 
WR 100 с встроенным принтером

DVS 2207-1 Время охлаждения
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50 лет назад после окончания Московского Института хими-
ческого машиностроения меня направили на работу в Мос-
ковский Научно-исследовательский институт пластмасс
(НИИПМ). Институт был организован в тяжелые годы Вели-
кой Отечественной войны – в 1943 году. Это свидетельство-
вало о непоколебимой вере народа в свою Победу и о пони-
мании необходимости развития науки, которая уже в ходе
войны показала свою эффективность. 

Одним из организаторов и руководителей Института
был профессор Григорий Семенович Петров. С ним я поз-
накомился на его кафедре в Московском Химико-техноло-
гическом институте им. Д.И.Менделеева. Следующую
встречу он назначил в Институте пластмасс, но она так и не
состоялась. С 1982 года Институт пластмасс носит имя
Г.С.Петрова.

Институт пластмасс – один из крупнейших в химической
промышленности научных институтов. Занимается широ-
ким спектром задач от разработки новых полимеров и ком-
позиционных материалов на их основе до создания произ-
водств по их выпуску и переработке, включая разработку
всей проектной документации. 

В Институте пластмасс автор этих строк попал в коллек-
тив высококвалифицированных специалистов и признан-
ных в химической промышленности ученых. Институт пла-
стмасс стал хорошей школой для молодого специалиста. Но
мне повезло еще больше, т.к. начало производственной де-
ятельности совпало с началом работ по ускоренному разви-
тию в стране Большой Химии. Это были годы быстрого ро-
ста промышленности пластмасс и ее становления как одной
из основных отраслей народного хозяйства. Работа в те го-
ды воспринималась как основа для достижения общего бла-
госостояния и окрашивалась энтузиазмом. Работа химиков
проходила на фоне заметного роста промышленного потен-
циала страны в целом. Достаточно привести житейский при-

мер. Мы, студенты первого курса, ездили на практику на на-
ше основное промышленное предприятие – завод «Карбо-
лит» в г. Орехово-Зуево на поезде с паровой тягой, и это за-
нимало четыре часа. А на дипломную практику уже за один
час нас привозила туда электричка.

Обширные задачи развития химической промышленно-
сти, поставленные Правительством в конце пятидесятых го-
дов, выдвинули новые проблемы перед Институтом. Инсти-
тут стал ориентироваться на решение всего комплекса за-
дач, связанных с созданием новых, ранее неосвоенных ин-
женерных полимеров, таких как полиимиды, поликарбонат,
полисульфон, сополимеры формальдегида, полиамидные
пластики, полибутилентерефталат, полиэтилентерефталат,
ненасыщенные полиэфиры, композиционные материалы на
их основе и др.

Перестройка научных направлений деятельности инсти-
тута и перепрофилирование научных кадров были проведе-
ны в очень сжатые сроки. Ряд крупных научных направле-
ний, проводимых ранее институтом, был передан в другие
вновь созданные институты и подразделения.

Автор данных строк рассматривает работы Института, в
которых он непосредственно участвовал. Тематика Институ-
та намного шире.

В шестидесятые годы потребности развития различных
отраслей народного хозяйства выдвинули принципиально
новую задачу по созданию широкой номенклатуры ранее
неосвоенного оборудования для переработки пластмасс.
Отечественная промышленность в то время выпускала толь-
ко прессы и таблеточные машины для термореактивных ма-
териалов. В кратчайшие сроки институт провел изучение но-
менклатуры и технических характеристик зарубежной тех-
ники для переработки пластмасс. Это позволило сформули-
ровать основные направления развития переработки пласт-
масс, определить состав первоочередных видов оборудова-

Производство полимерных труб — один из множества видов переработки пластмасс,
которая, в свою очередь, является завершающей стадией целого комплекса отраслей,
называемого «большой химией». Его важнейшей составляющей является химическое
машиностроение, обеспечивающее производство полимерных материалов и изделий
из них в промышленных масштабах. 

О том, как развивалось химическое машиностроение в нашей стране, рассказывает
заместитель директора НИИПМ по науке, профессор, доктор технических наук,
Заслуженный деятель науки и техники РФ Эрик Леонидович КАЛИНЧЕВ.

50 ЛЕТ РАБОТЫ
В БОЛЬШОЙ ХИМИИ
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ния для разработки и обосновать типоразмеры этого обору-
дования, необходимые для начальной стадии освоения. Ре-
комендации Института были использованы руководством
Химпрома для организации производств первых образцов
оборудования для переработки пластмасс в различных от-
раслях машиностроения с целью обеспечения потребителей
новой техникой отечественного производства, а также для
организации мощностей специализированных производств
этого оборудования в рамках созданного Министерства хи-
мического машиностроения. Эта большая работа была орга-
низована в институте его директором Модестом Сергееви-
чем Акутиным и руководителями отделов Александром Ни-
колаевичем Николаевым и Григорием Васильевичем Сагала-
евым.

Одним из основных способов переработки пластмасс в
изделия по объему переработки и номенклатуре изделий
является литье под давлением. Однако до 60-ых годов в
стране серийно это оборудование не выпускали. Поэтому
уже в 1959 году машиностроительному комплексу и хими-
ческой промышленности были даны поручения по созданию
отечественных литьевых машин и организации их серийно-
го производства. Выполнение этого поручения требовало
ответа на новые ранее неизученные вопросы. Какие техно-
логии необходимо закладывать в литьевое оборудование?
Какие процессы протекают в машине и литьевой форме при
формовании пластмасс? Каков должен быть оптимальный
модельный ряд типоразмеров машин для отечественной
промышленности? Какими должны быть параметры литье-
вых машин? Существует ли взаимосвязь между параметра-
ми машин разного типоразмера в модельном ряду и какое
ее количественное выражение? Ответы на эти вопросы оп-
ределяют качество оборудования, его технологичность и
эффективность. 

Для зарубежной промышленности это также были годы
становления оборудования для переработки пластмасс.
Создавались новые фирмы, появлялись новые конструкции
оборудования. Автор с коллективом сотрудников НИИПМ, с
большим коллективом сотрудников Одесского завода прес-
сов, Хмельницкого завода станкоинструментального обору-
дования им. В.В.Куйбышева приступили к решению основ-
ных задач, необходимых для создания литьевого оборудо-
вания. В течение 1960-64 гг. была создана и освоена в се-
рийном производстве первая в стране гамма отечественных
литьевых машин с объемами отливки: 8, 16, 32, 63, 125, 250,
500 см3 за цикл. В течение 1965-70 гг. была освоена вторая
гамма отечественных машин. Модельный ряд машин попол-
нился новой машиной с объемом отливки 1000 см3 за цикл.
В конструкциях всех разработанных машин были использо-
ваны технические решения, которые были оригинальными и
соответствовали уровню передовых конструктивных реше-
ний зарубежных машин. Конструктивные решения были за-
щищены отечественными авторскими свидетельствами на
изобретения. 

В это время Германская Демократическая Республика
вышла с предложением взять на себя по кооперации обес-
печение литьевым оборудованием всех стран – членов СЭВ,
включая Советский Союз. Этот вопрос решался первыми
лицами нашей страны. Руководство страны хорошо понима-
ло перспективу развития полимерной химии. В этом боль-
шая заслуга Министра химической промышленности Леони-

да Аркадьевича Кастандова. Уже в те годы было осознано,
что пластмассы – это будущий «хлеб» промышленности, а
способ литья под давлением – основной способ переработ-
ки пластмасс в изделия. В итоге производство литьевых ма-
шин в Советском Союзе было сохранено.

НИИПМ долгие годы был в числе основных институтов по
разработке термореактивных материалов. Поэтому вновь
созданные литьевые машины были специализированы как
для переработки термопластичных, так и термореактивных
материалов. Однако промышленностью в те годы техноло-
гия производства отечественных литьевых термореактив-
ных материалов еще не была освоена. Необходимо было во-
первых, создать такие материалы, а во-вторых, научиться
получать их в гранулированном виде, так как литье под да-
влением требовало, чтобы материал обладал хорошей сы-
пучестью. Промышленное производство гранулированных
термореактивных материалов было освоено Институтом со-
вместно с коллективом завода в г. Всеволодо-Вильво. Все
задачи, связанные с созданием литьевого оборудования,
литьевых термореактивных материалов и их грануляцией,
были решены силами Института совместно с предприятия-
ми машиностроения и химической промышленности без
воспроизводства зарубежных образцов и использования за-
рубежных лицензий. 

Вспоминая шестидесятые годы, следует отметить одну из
многих трудностей опережающего развития полимерных
производств. В коллективы, занятые развитием пластмасс,
вливались новые сотрудники разных специальностей, при-
влекались машиностроители. Специалистам не хватало зна-
ний о полимерных материалах. В этой связи публикации и
научные работы школ академика В.А.Каргина, прекрасных
ученых Г.Л.Слонимского, Т.И.Соголовой, А.А.Тагер,
С.А.Гликмана, В.Е.Гуля давали объяснения особенностям по-
ведения высокополимерных материалов в процессах их по-
лучения и переработки. Эти научные сведения позволяли
понимать и прогнозировать поведение полимеров и прини-
мать более обоснованные решения в области технологии,
модификации полимеров и их применения. Большое значе-
ние для специалистов оказали труды замечательных про-
фессоров И.Ф.Канавца и Г.В.Виноградова, которые внесли
количественные показатели свойств полимеров, необходи-
мые для прогнозирования технологии и расчета параметров
оборудования и оснастки. Без преувеличения можно ска-
зать, что высокий уровень полимерной научной школы в на-
шей стране в то время был одним из важных факторов,
обеспечивших быстрое развитие производства полимерных
материалов. 

В 1960-е годы в работах Института постоянно присутство-
вала трубная тематика. Институт выдал Минхимпрому реко-
мендации по воспроизводству ряда типоразмеров машин для
изготовления труб. Далее проходили их производственные
испытания. Наряду с этим УкрНИИпластмаш проводил рабо-
ты по созданию двухшнековой машины для переработки по-
рошкообразного ПВХ в трубы. Выполнялись и отдельные по-
ручения по трубной тематике. Так, Институту было поручено
разработать трубы для комплектации автономного костюма
космонавтов. Это поручение было выполнено в срок. Разра-
ботаны конструкции специальных армированных шлангов и
специальное оборудование. Наработано требуемое количест-
во продукции в соответствии с требованиями заказчика. 
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Вспоминая те времена, можно отметить, что присутство-
вало чувство внутренней ответственности и обостренное
понимание того, что поставленные задачи необходимо ре-
шить в максимальной степени самостоятельно. Конечно,
при этом присутствовали обязательные элементы, необхо-
димые для решения любой научно-технической задачи: по-
нимание поручения, его научно-теоретическое осмысление,
выдвижение идеи решения, разработка рабочей идеи (кон-
струкции), ее реализация, испытание, получение продук-
ции, оценка. Все это, наверное, связано с несколькими об-
стоятельствами: воспитание в высшей школе, достаточно
высокий статус инженера в те годы и недостаточно высо-
кий уровень специализации отдельных областей промыш-
ленности. Конечно, в настоящее время ситуация измени-
лась коренным образом. Сегодня трудно обеспечить эффе-
ктивное решение проблемы, если не учитывать требований
унификации, специализации, комплектации, если не ре-
шать задачи с позиций эффективной организации. Но твор-
ческий дух, статус и ответственность Инженера должны
быть всегда высоки. Это общая задача как высшей школы,
так и производства. 

Во второй половине 1960-х годов Институту была пору-
чена задача организации трубного производства из порош-
кообразного ПВХ. Проект представила фирма «Ангер». Ра-
бота была полезна тем, что в проекте прослеживалась чет-
кая тенденция создания комплектных технологических ли-
ний с максимальной механизацией технологических про-
цессов транспортировки, хранения, дозирования и смеше-
ния материалов для производства труб. Стало ясно, что бу-
дущее производств по переработке пластмасс, независимо
от способа переработки, – это создание комплектных высо-
комеханизированных технологических линий от склада вхо-
дящего сырья до склада готовой продукции. Для специали-
стов химической промышленности такая организация про-
изводства была естественной.

К концу 1960-х годов Институт обладал уже большим
опытом в области переработки и создания оборудования
для переработки пластмасс. Это позволило ему активно
делиться своим опытом со странами Народной Демокра-
тии.

Семидесятые годы стали периодом, когда Институт ак-
тивно работал над большими отраслевыми проблемами по
разработке промышленных технологий и промышленных
мощностей по производству новых конструкционных поли-
меров инженерно-технического назначения: поликарбоната,
полисульфона, сополимеров формальдегида, полиамидов,
а в дальнейшем полиэтилентерефталата и полибутиленте-
рефталата. Решение этих проблем потребовало разработки
смежных направлений. 

Среди многих направлений были такие крупные, как со-
здание рационального марочного ассортимента конструк-
ционных полимерных материалов, построение организаци-
онных основ их применения в отраслях промышленности,
разработка приборной техники для оценки свойств матери-
алов на стадиях их разработки, производства и переработ-
ки, разработка производств конфекционирования (компа-
ундирования) для получения композиционных материалов
(марок), разработка отечественного двухшнекового экстру-
зионного оборудования для компаундирования материа-
лов. С целью решения этой серьезной материаловедческой

и практической проблемы в Институте был организован
специальный отдел по материаловедению. Громадная за-
слуга в организации этого отдела принадлежит крупному
специалисту в области полимерных материалов, доктору
технических наук, директору института Виктору Александ-
ровичу Попову. Это решение было непростым. Были и дру-
гие представления отдельных специалистов, которые счи-
тали, что институт, занимающийся синтезом и технологией
производства полимеров, должен заканчивать свои функ-
ции реактором, в котором «варится» пластмасса. По их
мнению, институт должен иметь одну литьевую машину, на
которой следует отливать образцы для испытаний, и маши-
ну для испытания образцов. Показания этой машины запи-
сываются в технические условия, и материал передается
потребителю. Но потребитель считал иначе. Ему был нужен,
в первую очередь, стабильный по свойствам материал, что-
бы не переналаживать технологию переработки под каж-
дый новый мешок материала. Кроме того, потребитель хо-
тел иметь широкий ассортимент марок полимеров (компо-
зиционных материалов) с такими же диапазонами свойств,
как и в каталогах инофирм.

Работы по этой проблеме возглавил автор данной ста-
тьи. Необходимо было разработать методологию вновь со-
зданного научного направления и обеспечить все новые
отечественные производства инженерных пластмасс ис-
ходными данными для создания стадии конфекционирова-
ния, обеспечивающей получение композиционных матери-
алов (марок). 

Рациональный марочный ассортимент полимеров
включает две большие группы: марки, специализирован-
ные по перерабатываемости, и марки, специализирован-
ные по эксплуатационным свойствам. Марки, специализи-
рованные по перерабатываемости, обеспечивают стабиль-
ную высокопроизводительную переработку инженерных
материалов различными методами и широкий ассорти-
мент изделий по размерам и конфигурации. Марки с улуч-
шенными эксплуатационными свойствами существенно
расширяют области применения базового полимера в бо-
лее сложных и тяжелых условиях эксплуатации. Такие
марки создают в основном методами модификации на
стадии конфекционирования. Марки по перерабатываемо-
сти создают на стадиях синтеза и конфекционирования.
Поэтому создание таких марок потребовало совместной
работы специалистов Института по технологии синтеза и
технологии компаундирования и переработки. То, что се-
годня является очевидным, в те годы вызывало дискуссии
и требовало отстаивания позиций. Это всегда было труд-
но. В течение 70-80 годов были освоены основные техно-
логии производства всех перечисленных конструкцион-
ных полимеров, для каждого полимера разработан мароч-
ный ассортимент. Освоены технологии окрашивания по-
лимеров и получения концентратов стеклонаполнителя.
Созданы стеклонаполненные марки материалов и анти-
фрикционные материалы. 

Создание промышленных производств инженерно-тех-
нических полимеров потребовало разработки специально-
го оборудования для стадии конфекционирования. Для
этого совместно с Украинским институтом полимерного
машиностроения организовали производство специально-
го двухшнекового экструзионного оборудования. Важным
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результатом этой работы стало создание гаммы двухшне-
ковых экструзионных машин с диаметрами шнека 63, 90 и
125 мм. На базе созданного двухшнекового экструзионно-
го оборудования Институт совместно с «Гипропластом»
(директор Мелис Николаевич Лаврененко) и Дзержинским
заводом «Заря» создали производство конфекционирова-
ния поликарбоната. Важным итогом совместной работы
института, завода, машиностроителей и проектантов ста-
ла уверенность в том, что для организации производств
конфекционирования можно использовать отечественную
технику и отказаться от импорта подобного оборудования.
Создание стадии конфекционирования требует примерно
10-20% инвестиций, идущих на стадию синтеза. Значи-
мость стадии конфекционирования определяется тем, что
именно на этой стадии создаются марки, которые требу-
ются потребителю. Только марочный ассортимент поли-
мера определяет его конкурентоспособность. Однако час-
то именно на освоение в полном объеме этой стадии про-
екта не хватало средств. 

Большой заслугой коллектива Института стало то, что
все технологии и промышленные производства конст-
рукционных полимеров были созданы по собственным

разработкам и исходным данным на проектирование, без
использования зарубежных патентов, лицензий и техно-
логий. 

В эти же годы Институт совместно со Свердловским
заводом пластмасс и «Гипропластом» проводил работы
по созданию промышленного производства тонкодис-
персных порошков из полиамидов. Работа завершилась
созданием промышленного производства и организаци-
ей серийного выпуска продукции для легкой промыш-
ленности.

В 1970-80-е годы Институт совместно с Дзержинским
заводом пластмасс, заводом «Заря», «Гипропластом»,
ПКБ «Пластмаш» (г. Краснодар), НИИХИММашем прово-
дил большую комплексную работу по созданию промыш-
ленного производства тонких пленок из поликарбоната. В
этой продукции нуждались многие отрасли промышлен-
ности. В ходе выполнения работы были созданы специ-
альные марки поликарбоната, разработаны технология
производства пленок и новое, ранее не освоенное обору-
дование, созданы производственные мощности. Отрасли
народного хозяйства были полностью обеспечены про-
дукцией, что позволило полностью отказаться от ее закуп-
ки по импорту. На основе этого этапа работ были разрабо-
таны планы дальнейшего резкого увеличения мощностей
производства такой пленки с одновременным расширени-
ем ассортимента.

В 1980-е годы было организовано производство практи-
чески всех конструкционных материалов. Возникла задача
повышения качества полимерных материалов. В этой связи
появилась острая потребность в создании современной
приборной базы для оценки продукции на всех ее стадиях
производства и переработки. Институт начал работы совме-
стно с ОКБ Химавтоматики и его филиалами по разработке
приборов для оценки свойств полимерных материалов. 
В ходе этой работы были изготовлены образцы наиболее
востребованных приборов, часть из которых освоена в се-
рийном производстве.

В перестроечный период Институт потерял до 80% кол-
лектива научных сотрудников. В настоящее время Инсти-
тут избавился от финансового наследства того периода.
Большую помощь в восстановлении института оказало
Правительство Москвы, которое в настоящее время явля-
ется собственником ОАО «Институт пластмасс им. Г.С.Пет-
рова». В настоящее время Генеральный директор ОАО «Ин-
ститут пластмасс им. Г.С.Петрова» Петр Сергеевич Иванов
профилирует его как инновационно-промышленный комп-
лекс, который не только разрабатывает новые виды высо-
котехнологичной наукоемкой продукции, но и берет на се-
бя ее производство и сбыт. При этом научно-техническая,
производственная и коммерческая деятельность акцио-
нерного общества направлена на решение задач как отрас-
левого характера, так и удовлетворения нужд городского
хозяйства Москвы. Директор Института пластмасс Татьяна
Ивановна Андреева руководит научной работой коллектива
института, направленной на решение научных и техниче-
ских задач в соответствии с намеченным профилем дея-
тельности Института. 

Обращаясь к проведенным работам, автор с глубоким
уважением и благодарностью вспоминает всех специали-
стов, с кем сотрудничал за эти годы.
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(111 х 307)

*


