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ЗАО «ПЕТРОЗАВОДСКМАШ»

185031, Россия, Республика Карелия, 
г. Петрозаводск, ул. Зайцева, 65
Тел.: +7 (8142) 716-920
Факс: +7 (8142) 703-042
E-mail: info@pzm.su
Сайт: www.pzm.su

Если два года назад работники атомных 
станций либо не знали Петрозаводскмаш 
либо воспринимали с определенной долей 
сомнения – карельский завод «Петроза-
водскмаш» вошел в состав машинострои-
тельного дивизиона Росатома, в холдинг 
«Атомэнергомаш», в феврале 2010 года, – 
то сегодня предприятие является серьез-
ным партнером и поставщиком оборудо-
вания атомной отрасли.

За прошедший год на предприятии освоили 
большое количество сложной продукции атом-
ного направления. Гидроемкости для систем 
безопасности атомных станций – системы 
пассивного залива активной зоны и системы 
аварийного охлаждения зоны; корпуса глав-
ного циркуляционного насоса, трубы главного 
циркуляционного трубопровода – лишь немно-
гие примеры успешного освоения продукции 
атомного кластера. Активно продвигается 
реализация проектов по организации про-
изводства новых продуктов: трубопроводной 
арматуры и плакированных труб.

PETROZAVODSKMASH CJSC
65, Zaitceva Str., Petrozavodsk, 185031, 
Republic of Karelia, Russia
Tel.: +7(8142) 716-920
Fax: +7(8142)703-042
E-mail: info@pzm.su
www.pzm.su

While two years ago employees of nuclear 
power stations had no idea about Petrozavod-
skmash or took it with certain doubt, as it was 
only in February 2010 that the Petrozavodskmash 
factory in Karelia had joined Atomenergomash 
Holding, Rosatom’s machine engineering divi-
sion, today the enterprise is a serious partner and 
supplier of equipment for the nuclear industry.

In the past year the factory has mastered 
a great number of sophisticated products for 
nuclear purposes. Accumulators for the safety 
system of nuclear power stations – passive reac-
tor core reflooding system and emergency core 
cooling system, housings for main circulation 
pumps, and pipes for main circulation pipeline 
are only a few examples of successful mastering 
of the nuclear cluster products. Being actively 
encouraged is the implementation of projects 
aimed at establishing the production of new 
products such as pipeline fittings and clad pipes.

The factory is setting ambitious goals for the 
future. Until 2014, Petrozavodskmash will supply 
different sorts of equipment to the Leningrad 
NPS-2 and Novovoronezh NPS-2 as well as a 
reactor plant to the Baltiyskaya NPS. Karelian 
machine-builders have been a success in de-
fending their investment projects at the State 
Corporation. The factory rebuild project knows 
no equals in the domestic machine engineer-
ing. Within the shortest possible time period, 
the business that was established under the 
terms of planned economy is being transformed 
to become a highly efficient up-to-date machine 
engineering company, to be fully automated us-
ing advanced technology and latest generation 
equipment. Around five billion rubles are planned 
to be invested in the development of Petrozavod-
skmash in the years to come.

The greatest investment project includes the 
construction of a shop to produce different reac-
tor plant parts and reactor vessels. Necessary 
design documentation has already been prepared 
and construction work has been commenced, 
with new machine tools and equipment being 
purchased as a result of public bidding and com-
petitive innovative technologies being developed.

Firstlings of the investment program being 
implemented at the factory can already be seen. 
An OKUMA machining centre, made in Japan, 

has been scheduled to be put into operation in 
February. Besides, an ARIES milling and boring 
machine by Innse Berardi, Italy, is to be commis-
sioned in March.

Training and advanced training for the factory 
staff have also moved to a new level. Fruitfully de-
veloping is the cooperation with some dedicated 
education establishments. One of the effects of 
such cooperation is that proper education pro-
grams have been successfully started at a basic 
chair of the National Nuclear Research University 
(MIFI) functioning at Petrozavodskmash. Further-
more, a youth design office has been established 
and a fellowship program launched at the factory.

Recent graduates are attracted by new op-
portunities, offered by Petrozavodskmash, to 
come to work for the company. Those include 
not only competitive wages, up-to-date train-
ing techniques and social programs, but also 
a possibility for operating the equipment of the 
XXI century, second to none in Russia. As a re-
sult, the average age of the people employed 
by Petrozavodskmash has decreased from 53 
to 44 for the last two years.

Consequently, Petrozavodskmash remains to 
be one of the largest machine engineering en-
terprises in Russia, which is contributing greatly 
to the development of the country’s economic 
potential.

Petrozavodskmash: steady progressing

Петрозаводскмаш: уверенное движение вперед

Завод ставит перед собой амбициозные 
планы на будущее. До 2014 года Петрозаводск-
маш поставит различное оборудование на 
Ленинградскую АЭС-2 и Нововоронежскую 
АЭС-2, а также реакторную установку на 
Балтийскую АЭС. Машиностроители Карелии 
успешно защитили в Госкорпорации свои ин-
вестиционные проекты. Проект модерниза-
ции завода не имеет аналогов в современном 
отечественном машиностроении. В кратчай-
шие сроки предприятие, созданное в условиях 
плановой экономики, успешно трансформи-
руется в современную высокоэффективную 
машиностроительную компанию – комплексно 
автоматизированную, использующую передо-
вые технологии и оборудование последнего 
поколения. Около пяти миллиардов рублей 
– столько средств будет вложено в развитие 
Петрозаводскмаша в ближайшие годы.

Самый масштабный инвестиционный про-
ект – строительство цеха по производству обо-
рудования реакторной установки и корпуса ре-

актора. Сегодня уже разработана проектная 
документация и начата работа по строительству 
цеха, на публичных тендерах закупаются новые 
станки и оборудование, разрабатываются ин-
новационные конкурентные технологии.

На заводе уже видны первые результаты 
реализации инвестиционной программы: на 
февраль намечен пуск в эксплуатацию обра-
батывающего центра ОKUMА производства 
Японии, на март – тяжелого фрезерно-рас-
точного станка ARIES итальянской фирмы 
Innse Berardi.

На новый уровень вышли и процессы 
обучения и переподготовки персонала за-
вода. Плодотворно развивается сотрудниче-
ство с профильными учебными заведениями. 
Один из результатов такого сотрудничества 
– успешный старт образовательных программ 
на базовой кафедре Национального исследо-
вательского ядерного университета МИФИ, 
которая работает на Петрозаводскмаше. На 
предприятии создано и работает молодежное 
конструкторское бюро, стартовала заводская 
стипендиальная программа.

Новые возможности Петрозаводскмаша 
привлекают на работу молодых специалистов, 
которых интересуют не только конкуренто-
способная заработная плата, современные 
образовательные технологии и социальные 
программы, но и возможность работы на обо-
рудовании XXI века, не имеющем аналогов в 
России. В результате за последние два года 
средний возраст работающих на Петроза-
водскмаше снизился с 53 до 44 лет.

Таким образом, Петрозаводскмаш был и 
остается одним из крупнейших машинострои-
тельных предприятий России, которое вносит 
существенный вклад в развитие ее экономи-
ческого потенциала.

ТЕПЛООБМЕННОЕ И ЕМКОСТНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ
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Электрооборудование. 
Спецарматура

Electric equipment. 

Special-purpose hardware
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Первое в стране предприятие по выпуску 
исполнительных механизмов, АБС ЗЭиМ Ав-
томатизация заняла на рынке собственную 
прочную нишу. Сегодня компания, основан-
ная в 1958 году (именуемая до 2008 года 
ОАО «ЗЭиМ») – признанный российский раз-
работчик и производитель широкой номен-
клатуры средств автоматизации для систем 
промышленной автоматики, исполнитель 
инжиниринговых проектов, ведущий оте-
чественный поставщик приводной техники 
для атомной отрасли России, Ирана, Индии, 
Китая и стран СНГ.

Завод входит в международный электро-
технический холдинг «АБС Электро», объединя-
ющий 17 предприятий на территории России и 
Восточной Европы.

Качество продукции завода многократно от-
мечалось на федеральном уровне. Все изделия 
завода сертифицированы и соответствуют регла-
ментирующим документам Федеральной службы 
по экологическому, технологическому и атомному 
надзору. Испытательная лаборатория и метроло-
гическая служба аккредитованы Федеральным 
агентством по техническому регулированию и 
метрологии. Cоответствие системы качества тре-
бованиям международного стандарта ЕН ИСО 
9001:2008 подтверждено сертификатами TUV 
Hessen CERT (Германия). В 2011 году компания в 
очередной раз успешно прошла надзорный аудит 
международного органа по сертификации.

Атомная продукция завода соответствует 
классу безопасности 2–3 по ПНАЭГ-01-011-97, 
сейсмостойкости категории I–II по НП-031 и IV 
группе исполнения по электромагнитной совме-
стимости с критерием функционирования А по 
ГОСТ Р 50746–2000. Продукция изготавливает-
ся в соответствии с требованиями НП-068-05.

Номенклатура оборудования для АЭС вклю-
чает широкий перечень хорошо себя зареко-
мендовавших продуктов и новых разработок:

 механизмы однооборотные рычажные 
МЭО-А – с номинальным крутящим моментом 
от 16 до 10 000 Нм;

 механизмы однооборотные фланцевые 
МЭОФ-А – с номинальным крутящим моментом 
от 16 до 4000 Нм;

АБС ЗЭиМ Автоматизация: стандарт 
качества для атомной отрасли

 механизмы сигнализации положения 
МСП-А – с полным ходом вала 0–0,5, 0–18,8, 
0–35 об.;

 механизмы многооборотные МЭМ-100А 
– от 4 до 63 оборотов; исполнение «под обо-
лочку» и в обслуживаемые помещения;

 пускатели бесконтактные ПБР-2МА, ПБР-
3АА и усилители тиристорные ФЦ-0650 АЭС 
– для управления механизмами.

Среди новинок завода – механизмы МЭО, 
МЭОФ с ограничителем максимального мо-
мента, предохраняющих приводную арматуру 
от нештатных перегрузок (заклинивание, по-
падание в полость арматуры инородных тел) в 
промежуточном положении запорно-регули-
рующего органа арматуры. В 2011 году была 
поставлена крупная партия механизмов МЭОФ-
КАМ на Белоярскую АЭС.

Все более востребованы продукты завода 
с интеллектуальной составляющей. Так, пре-
имуществом новых пускателей ПБР-2ИА и ПБР-
3ИА, пришедших на замену ПБР-2МА, ПБР-3АА 
и ФЦ-0650, являются широкие функциональные 
возможности:

– микропроцессорное управление сило-
выми ключами;

– коммутация обмоток электродвигателя 
при нулевом значении напряжения питания, 
вследствие чего эмиссия коммутационных 
электромагнитных помех в питающую сеть 
максимально минимизирована;

– коммутация всех фаз питания электро-
привода;

– широкий диапазон мощностей коммути-
руемых электродвигателей от 20 Вт до 7,5 кВт;

ОАО «АБС ЗЭИМ 
АВТОМАТИЗАЦИЯ»

Россия, 428020, г. Чебоксары, 
пр. И. Яковлева, д. 1
Тел.: +7 (8352) 30-51-95, 30-52-21, 30-51-48
Факс: +7 (8352) 30-51-11, 55-15-49
sales@zeim.ru, adm@zeim.ru
www.abs-zeim.ru

МЭО(Ф)-100 (250) КАМ с ограничите-
лем максимального момента

ПБР-3ИА Токопровод ТЭНЕ

– обработка сигналов с концевых и момент-
ных выключателей электропривода;

– два встроенных независимых источника 
питания напряжением 24 В для питания цепей 
управления и сигнализации, а также питания 
датчика положения исполнительного механиз-
ма;

– выходы сигнализации состояния пускате-
ля «неисправность» и «готовность» соответствен-
но о диагностировании аварийной ситуации в 
самом пускателе или в электродвигателе испол-
нительного механизма и о готовности пускателя 
к управлению исполнительным механизмом;

– настройка параметров управления осу-
ществляется со специализированного универ-
сального пульта настройки с удобным и понят-
ным человеко-машинным интерфейсом;

– имеется возможность настройки параме-
тров управления с помощью переключателей 
на передней панели пускателя;

– наличие на передней панели индикаторов 
состояния пускателя.

Пускатели ПБР-3ИА и ПБР-2ИА имеют ряд 
дополнительных функциональных возможно-
стей:

– возможность контроля сигнала от датчика 
температурной защиты электродвигателя – тер-
морезистора PTC;

– возможность объединения пускателей 
в одну промышленную цифровую сеть RS-485 
для удаленного диагностирования и контроля 
состояния аппаратуры пускателя и электродви-
гателя исполнительного механизма;

– дублирование физического канала про-
мышленной цифровой сети RS-485 для увели-
чения надежности передачи информации от 
пускателей;

– возможность управления пускателями 
по промышленной сети RS-485 в качестве ре-
зервного.

В интеллектуальные пускатели встроены 
такие дополнительные алгоритмы управления 
исполнительным механизмом, как:

– «уплотнение» арматуры;
– динамическое торможение исполнитель-

ного механизма;
– контроль длительности пуска электро-

двигателя исполнительного механизма.
По ПНАЭГ-01-011–97 пускатели ПБР-3ИА и 

ПБР-2ИА относятся к элементам 2НУ, 3Н классов 
безопасности.

В 2010 году компания расширила имею-
щуюся лицензию на право проектирования и 
производства оборудования для АЭС, вклю-
чив в нее проектирование и производство 
токопроводов для атомных объектов. При 
производстве токопроводов АБС ЗЭиМ Автома-
тизация использует современные качествен-
ные материалы, обеспечивающие высокую 
надежность герметизации узлов крепления 
изоляторов, и существенно повышает срок 
эксплуатации изделий.

МЭМ-100ПБР-3АА
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Закрытое акционерное общество 
«Производственное объединение «Дизель-
Энерго» образовано в 2001 году на базе 
Внешнеторговой формы «Русский дизель». В 
настоящее время Дизель-Энерго является 
ведущей компанией по поставкам и обслу-
живанию дизелей типа 23/2х30, ZV 40/48 
и дизель-генераторов на их базе. 

В 2002 году в соответствии с планом до-
стройки и ввода в эксплуатацию новых блоков 
АЭС возникла необходимость в установке на 
этих блоках автоматизированных дизельных 
электростанций мощностью 5600 кВт (АСД-

Production Association «Deisel-Energo» 
Closed Joint-Stock Company was set up in 
2001 on the base of «Russky Diesel» Fo-
reign Trade Company. Now «Diesel-Energo» 
occupies the leading position in the field of 
supply and maintenance of diesel engines of 
23/2x30-type, ZV 40/48 and diesel-electric 
engines based on them. 

In 2002 to implement the programs of com-
pleting construction and commissioning of new 

ЗАО «ПО «ДИЗЕЛЬ-ЭНЕРГО»

194044, г. Санкт-Петербург, 
Крапивный переулок, д. 15 – 1
Телефон/факс: +7 (812) 327-03-85, 
327-03-86

PRODUCTION ASSOCIATION 
«DIESEL-ENERGO» CJSC

15-1, Krapivny pereulok, 
Saint-Petersburg, 194044, Russia
Phone/Fax: +7 (812) 327-03-85, 327-03-86

Total capacity at the generator clamps – 
5,600 kW.
Rated voltage – 6,300 V.
Rated frequency – 50 hertz.
Starting time (from giving a command to start 
to the readiness for loading) – not more than 
15 seconds.

Полная мощность на клеммах генератора: 
5600 кВт
Номинальное напряжение: 6300 В
Номинальная частота тока: 50 Гц
Время пуска (с момента подачи команды на 
пуск до готовности к принятию нагрузки): не 
более 15 секунд

5600 на базе дизеля 18 ДРПН 23/2х30 марки 
78Г).

В период с 2003 по 2004 г. при участии 
нашего предприятия были успешно смонти-
рованы и запущены в эксплуатацию 15 авто-
матизированных дизельных электростанций 
АСД-5600, на 3-м блоке Калининской АЭС, 
2-м блоке Хмельницкой АЭС, 4-м блоке Ро-
венской АЭС.

Кроме того, специалисты нашей компа-
нии осуществляют постоянный шеф-надзор 
за дизель-генераторами, находящимися в экс-
плуатации на атомных станциях Российской 
Федерации, Украины, промышленных энерге-
тических объектах Юго-Восточной Азии (Индия, 
Вьетнам, Индонезия, Йемен), Кубы.

В настоящее время ЗАО «ПО «Дизель-Энер-
го» является аккредитованным поставщиком 
Концерна ФГУП «Росэнергоатом» (Россия), 
корпоративным поставщиком Концерна НАЭК 
«Энергоатом» (Украина). 

Нашими основными постоянными 
заказчиками являются: 

  Калининская АЭС, ФГУП «Росэнергоатом»; 

  Балаковская АЭС, ФГУП «Росэнергоатом»; 

  Ровенская АЭС, ГП НАЭК «Энергоатом»; 

  Запорожская АЭС, ГП НАЭК «Энергоатом»; 

  Хмельницкая АЭС, ГП НАЭК «Энергоатом»; 

  Министерство обороны Российской Фе-
дерации; 

  Морская инженерная служба ВМФ РФ; 

  10 и 178 Судоремонтные заводы; 

  Министерство энергетики республики 
Йемен. 

На обслуживании нашей компании в раз-
ных странах находится более двухсот дизель-
генераторных станций (ДГ-4000; АСД-5100; 
АСД-5600; АСД-6300) суммарной мощностью 
свыше 1 000 000 киловатт.

nuclear power plants units it got required to 
install automated diesel power stations with 
the capacity of 5,600 kW (АСД-5600 on the 
base of 18 ДРПН 23/2х30 diesel, grade 78Г).

In 2003 through 2004 the company par-
ticipated in the assembly and commissioning 
of 15 АСД-5600 automated power stations at 
the third unit of Kalininskaya NPP, the second 
unit of Khmelnitskaya NPP, at the fourth unit 
of Rovenskaya NPP. Besides, the specialists 
of the company are engaged in the constant 
maintenance supervision of diesel-electric 
engines at nuclear power plants of the Rus-
sian Federation, Ukraine, industrial facilities 
of South-East Asia (India, Vietnam, Indonesia, 
Yemen), Cuba. 

«Giesel-Energo» JSC is an accredited sup-
plier of «Rosenergoatom» concern (Russia), a 
corporate supplier of «Energoatom» concern 
(Ukraine).

The following companies are among our 
customers:

  Kalininskaya nuclear power plant, «Rosener-
goatom» federal state enterprise;

  Balakovskaya NPP, «Rosenergoatom» federal 
state enterprise;

  Rovenskaya NPP, «Energoatom» state enter-
prise;

  Zaporozhskaya NPP, «Energoatom» state en-
terprise;

  Khmelnitskaya NPP, «Energoatom» state en-
terprise;

  Defense Ministry of the Russian Federation;
  Marine Engineering Service of the Russian Navy;
  the 10th and 178th Ship-yards;
  Energy Ministry of Yemen Republic.

Over 200 diesel-electric engines (ДГ-4000; 
АСД-5100; АСД-5600; АСД-6300) with the total 
capacity of 1,000,000 kW are maintained by the 
company in various countries.

Электростанция дизельная 
автоматизированная АСД-5600

АСД-5600 automated 
diesel-electric engine
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Обзор
Технология радиационного модифицирова-

ния изоляции кабельных изделий посредством 
электронно-лучевой сшивки полимеров на-
шла широкое применение в промышленности. 
Первоначально она применялась прежде все-
го для увеличения максимальной температу-
ры эксплуатации кабельных изделий. Затем 
обнаружились многие другие преимущества 
сшитых полимеров.

Это уменьшение деформации при нагре-
ве, повышение сопротивления химическому, 
радиационному и абразивному воздействию, 
улучшение ударной прочности и памяти по-
лимера.

Применение этих технологий позволило 
наладить выпуск широкого ассортимента ка-
бельных изделий для нефтедобывающей от-
расли, атомных станций, спецтехники и других 
применений, где необходима высокая надёж-
ность кабельных изделий при работе в штатных 
и аварийных условиях.

Введение
Применение электронно-лучевых техно-

логий раскрывает широкие возможности для 
выпуска разнообразного ассортимента кабе-
лей и термоусадочных изделий для различных 
целей (атомные и тепловые электростанции, 
нагревательные, силовые и корабельные ка-
бели и кабели для воздушных судов и т.д.). 
Это все изделия повышенной надёжности и 
несут повышенную нагрузку при экстремаль-
ных условиях. 

Качество радиационной обработки зави-
сит как от самого ускорителя, так и от транс-
портного оборудования комплекса.

Ускоритель должен работать при стабиль-
ных параметрах электронного пучка – энергия, 
ток пучка, ширина фронта облучения.

Установка четырёхстороннего облучения 
необходима для придания азимутальной одно-
родности принятой дозы облучения.

Основным параметром системы при про-
хождении кабеля в зоне радиации является 
скорость его транспортировки. Она должна 
быть пропорциональна току пучка электронов, 
эта задача была успешно решена созданием 
высокоавтоматизированных комплексов.

Ускорители
На участке радиационной обработки мон-

тажных проводов эксплуатируются 2 мощных 
ускорителя промышленного назначения ЭЛВ-4; 
ЭЛВ-8. Диапазон энергий электронов от 0,8 
до 2,5 МЭВ и ускоренный пучок до 50 мА, с 
максимальной мощностью до 100 киловатт.

Ускорители были разработаны в 80-х годах 
в ИЯФ им. Г. Будкера в лаборатории № 12.

К 30-летию радиационных технологий 
на ОАО «НП «ПОДОЛЬСККАБЕЛЬ»

В 2002 году была произведена замена 
ускорителей с ручным управлением на уско-
рители с компьютерной автоматизированной 
системой управления. Надо отметить, что с 
2003 года постоянно идёт модернизация 
ускорителей: переход системы управления с 
аналогового сигнала на цифровой, замена 
источников питания на транзисторные, что 
значительно повысило надёжность эксплуа-
тации ускорителей.

В настоящее время ускорители отвечают 
современным требованиям национальных 
стандартов и являются флагманами не толь-
ко в России, но и не уступают образцам за-
граничных аналогов ускорительной техники.

Четырёхсторонняя 
система облучения

В 1998 году лабораторией № 12 ИЯФ 
имени Г. Будкера была разработана система 
четырёхстороннего облучения, и которая впер-
вые в мире была реализована на Подольском 
кабельном заводе в 2003 году. Она позво-
лила коренным образом улучшить качество 
кабельной продукции после радиационной об-
работки. Наряду с уменьшением азимутальной 
неоднородности метод позволяет уменьшить 
энергию электронов и распространять тех-
нологию облучения на оболочку кабельных 
изделий большего диаметра. 

Научно-исследовательские работы, про-
ведённые на Подольском кабельном заводе, 
показали, что неравномерность радиальной 
сшивки по азимуту составляет 3–5%, что нель-
зя обеспечить ни силановой, ни пероксидной 
сшивкой. Новая методика заменила ранее 
применявшийся способ двухстороннего об-
лучения, улучшила качество продукции, при-
вела к повышению производительности труда 

и дала возможность качественно облучать 
термоусаживаемые изделия.

Раскладка заготовки под пучком электро-
нов выполнена так, чтобы на каждом повороте 
верхняя и нижняя поверхности менялись ме-
стами. Если траектории пучков пересекаются 
под углом 90 градусов, принимая во внима-
ние смену поверхностей, достигается именно 
четырёхстороннее облучение (см. рис. 1, 2 и 
3). Достаточно важно, что кабель проходит 
зону облучения несколько раз.

Подпучковая 
транспортная система

Универсальная система транспортировки 
(ПТС) была разработана в ИЯФ им. Г. Будкера 
в лаборатории № 12. Её устройство показано 
на рис. 4. Система состоит из 2-х барабанов, 
один приводной, а другой ведомый.

В связи с принципиальным изменением под-
пучкового оборудования снижается вероятность 
повреждения изоляции обрабатываемой заго-
товки и, самое главное, степень вытяжки токо-
проводящей жилы однопроволочного проводника. 

На рис. 5 показано технологическое поме-
щение с ПТС, устройство для четырёхсторонне-
го облучения с системой воздушно-капельного 
охлаждения заготовки. В ПТС используется 
асинхронный индукционный двигатель с при-
водом.

Частота оборотов эл.двигателя настраи-
вается при помощи контроля системы управ-
ления ускорителя. У привода есть широкий 
динамический диапазон и обеспечивается 
пропорциональность между скоростью транс-
портировки заготовки и током пучка электро-
нов, что приводит к значительной экономии 
эл.энергии в целом и таким образом обеспечи-
вается мягкий старт технологии. При скорости 
от 0 до 300 м/мин на ПТС иррегулярность по-
глощённой дозы не превышает 3%.

Рис. 1. 1. Магниты сканирования с переклю-
чающим магнитом. 2. Выпускное устройство. 
3. Траектории электронов. 4. Правый пово-
ротный магнит. 5. Левый поворотный магнит. 
6. Облучаемая заготовка.

Рис. 2, 3

Рис. 4

Рис. 5
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Эксплуатационный опыт работы на Подоль-
ском кабельном заводе показывает успешное 
облучение заготовки в широком диапазоне 
сечений от 0,12 до 120 мм2.

Высокоавтоматизированные 
комплексы

В 2005 году представители ОАО «НП «ПО-
ДОЛЬСККАБЕЛЬ» вместе с представителями 
ИЯФ им. Г. Будкера, ОАО «ВНИИКПМаш» сфор-
мулировали потребности, а затем разработали 
высокоавтоматизированные системы для об-
лучения изоляции кабельной продукции. Надо 
отметить, что до 2006 года эксплуатировались 
протяжные устройства фирм Hitteka ВНР, Skett 
ГДР, ОАО «Волмаш» с тяговыми ременными 
устройствами, которые технически ограни-
чивали скорости (до 120 м/мин) и в то же 
время не исключали загрязнения изоляции 
обрабатываемой продукции в тяговых ремнях.

В автоматизированных комплексах смон-
тированы отдающие и приёмные устройства, 
а также подпучковые транспортные системы, 
непосредственно связанные с параметрами 
ускорителей. 

Управление всеми устройствами – ускори-
телем, ПТС, отдатчиками и приёмными устрой-
ствами – осуществляется автоматически.

В 2006-2007 гг. впервые в России были 
запущены на Подольском кабельном заво-
де высокоавтоматизированные комплексы 
(П1–П6) в количестве 6 штук, для облучения 
изоляции кабельных изделий сечением от 0,12 
мм2 до 120 мм2.

Автоматизированные комплексы позво-
лили увеличить скорость радиационной об-

работки изделий в два раза и более, в за-
висимости от марко-размера заготовки, ис-
ключить вероятность загрязнения заготовки, 
минимизировать вытяжку токопроводящей 
жилы однопроволочного проводника.

В связи с тем, что скорость перемещения 
заготовки является функцией от нарастания 
тока пучка электронов, изоляция облучаемой 
заготовки получает постоянную дозу во вре-
мени в любой переходный период.

Такой подход облучения заготовки гаран-
тирует безупречное качество радиационной 
обработки изоляции заготовки, с которым не 
могут конкурировать другие виды сетирования: 
силановая, пероксидная.

Высокий уровень автоматизации позволил 
уменьшить количество обслуживающего пер-
сонала, т.к. практически нет необходимости 
постоянного присутствия оператора на посту 
контроля управления ускорителем. Введена 
эффективная схема контроля процесса на 
мониторах в технологическом зале, с помо-
щью информации которых, оператор может 

Рис. 6

контролировать и настраивать параметры про-
цесса непосредственно на рабочем месте на 
отдатчиках и приёмниках (рис. 6).

В заключение хочется отметить, что модер-
низация ускорителей и создание высокоавто-
матизированных комплексов на участке РОМП 
требовала значительных капиталовложений 
и временных затрат, т.к. ускорители электро-
нов являются наукоёмкими устройствами и 
требуют квалифицированного обслуживания.

Но наряду с этим участок радиационной 
обработки со своими продвинутыми техно-
логиями вполне может конкурировать с за-
граничными радиационными центрами.

Представители завода совместно с пред-
ставителями ИЯФ имени Г. Будкера неодно-
кратно выступали с докладами о инновациях 
на международных конференциях по радиа-
ционным технологиям в Болгарии, Велико-
британии, Канаде, России.
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КУРСКОЕ ОАО «ПРИБОР»

305040, г. Курск, ул. Запольная, 47
Тел.: (4712) 53-95-35
Факс: (4712) 53-37-71, 53-58-90
E-mail: plant@kurskpribor.ru
Http://www.privod-pribor.ru

Курское ОАО «Прибор» продолжает рас-
ширять номенклатурный ряд выпускаемых 
изделий для АЭС.

По техническому заданию ЗАО «НПФ 
«ЦКБА» (г. Санкт-Петербург) Курским ОАО «При-
бор» разработан электромагнитный привод 
ЭМК 1000Д для импульсно-предохранитель-
ного устройства (ИПУ) класса безопасности 2.

ЭМК 1000Д функционирует в режиме 
продолжительного (ПВ 100%) поджатия эле-
ментов переключающего устройства ИПУ, ко-
торый обеспечивается электронным блоком 
питания БП, входящим в комплект поставки 
ЭМК 1000Д.

Управление работой ЭМК 1000Д осущест-
вляется через блок БП. Особенностью данного 
электромагнитного привода явля-
ется то, что питание ЭМК 1000Д 
может осуществляться от сети с 
переменным напряжением 220 В 
50 Гц либо от сети с постоянным 
напряжением 220 В, при этом не 
требуется подводить цепи пита-
ния для блока БП, так как сигналы 
управления приводом являются 

одновременно и питанием для электронной 
схемы БП.

Электромагнитный привод ЭМК 1000Д 
прошел испытания на ЭМС (IV группа испол-
нения, критерий качества функционирования 
А по ГОСТ Р 50746–2000), имеет категорию 
сейсмостойкости I, сертифицирован в систе-
ме ОИТ.

Курским ОАО «Прибор» разработан регули-
рующий четвертьоборотный электрический ис-
полнительный механизм (ЭИМ) МЭО-1600/30-
0,25АС с номинальным крутящим моментом 
1600 Нм для оборудования класса безопас-
ности 2. В настоящее время выпускается по 
ТУ для АЭС «Бушер».

ЭИМ имеет встроенный токовый датчик 
положения 4–20 мА, настраиваемый в тре-

буемых крайних положениях выходного вала 
ЭИМ путем нажатия кнопки на электронной 
плате ЭИМ. Масса МЭО-1600/30-0,25АС со-
ставляет 46 кг.

ЭИМ прошел испытания на ЭМС (IV группа 
исполнения, критерий качества функциони-
рования А по ГОСТ Р 50746–2000) и имеет 
I категорию сейсмостойкости.

Более подробная информация об из-
делиях для АЭС и ТЭС изложена на сайте 
www.privod-pribor.ru

МЭО-1600/30-0,25АС 
с БПТД-1

ЭМК-1000Д с блоком питания БП
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Конструирование
Производство
Поставка
Сервисное обслуживание

ЗАО «ТУЛАЭЛЕКТРОПРИВОД»
301114, Россия, Тульская область, Ленинский р-н, 
пос. Плеханово, ул. Заводская, д. 1, корп. А
Телефоны: +7 (4876) 79-67-09, 79-66-18. 
Факс: +7 (4876) 79-67-17, 79-64-18
E-mail: privod@tula.net
www.tulaprivod.ruТрадиции тульских мастеров

                  на рынке 

трубопроводной 

арматуры. 

Ведущее предприятие 

России по производству 

электроприводов 

для атомной энергетики.
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