
ОБЕСПЕЧЕНИЕ НАДЕЖНОСТИ ЕМКОСТНОГО 
ОБОРУДОВАНИЯ НА ОБЪЕКТАХ 
НЕФТЕГАЗОДОБЫЧИ МЕТОДОМ НАНЕСЕНИЯ 
ВНУТРЕННЕГО ПОКРЫТИЯ НА ФОНЕ 
АГРЕСИВНЫХ СЕРОВОДОРОДНЫХ СРЕД

СВИНЦОВ Виктор Анатольевич

Начальник отдела - Главный механик

ЦЕНТР ОБЕСПЕЧЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВОМ

ООО «ГАЗПРОМНЕФТЬ ОРЕНБУРГ»

моб: +7-922-862-27-42

Svintsov.va@gazprom-neft.ru

mailto:Svintsov.va@gazprom-neft.ru


2Газпром нефть

Содержание:

1. Кратко о предприятии ООО «Газпромнефть Оренбург». 

2. География присутствия по Оренбургской области.

3. Нормативные основания организации работ по эксплуатации СРД.

4. Нормативное основание процесса нанесения внутреннего покрытия.

5. Контрактное основание организации работ и допуска исполнителя.

6. Схема реализации процесса нанесения внутреннего покрытия.

7. Последовательность реализации регламента антикоррозионная защита металлических конструкций.

8. Ресурсная динамика показателей объемов.

9. Квалификация персонала заказчика.

10. Инструментальное оснащение заказчика.

11. Квалификация персонала исполнителя.

12. Инструментальное оснащение исполнителя.

13. Пример технической оценки емкостного оборудования.

14. Пример акта наружного и внутреннего осмотра.

15. Чек лист оценки составных частей аппарата.

16. Пример проведение технологического процесса по нанесению антикоррозионной защиты, пример выполненных работ.

17. Исследование образцов нанесения покрытия в специализированной организации ООО «ИТ-Сервис» г.Самара.

18. Применяемые лакокрасочные материалы (ЛКМ).

19. Рассматриваемые для применения отечественные производители ЛКМ.

20. Вызовы сегодняшнего дня.



3Газпром нефть

Россия

ООО «Газпромнефть Оренбург»
ООО «Газпромнефть Оренбург» (дочернее 
добывающее общество «Газпром нефти») 
успешно работает на территории трех районов 
Оренбургской области – Оренбургского, 
Новосергиевского, Переволоцкого,  
Сорочинского городского округа, также г. 
Оренбурга (пос. Бердянка и Самородово).

Производственная деятельность ведется на 13 
лицензионных участках, включающих в себя 10 
месторождений углеводородного сырья: Оренбургское 
нефтегазоконденсатное месторождение Восточный 
участок, Капитоновское, Балейкинское, Царичанское + 
Филатовское, Землянское, Ягодное, Новосамарское, 
Новозаринское, Рощинское, Центрально-Уранское).
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Месторождения

Оренбургское 

месторождение

ВУ ОНГКМ - в административном отношении район работ расположен в 50км от областного
центра г. Оренбурга юго-восточнее от населённого пункта. Основная транспортная магистраль
автодорога «Оренбург – Беляевка».

Царичанское+Филатовское месторождение - в административном отношении район работ
расположен на границе Новосергиевского и Переволоцкого районов Оренбургской области, в
170км от областного центра г. Оренбурга юго-восточнее от населенного пункта Судьбодаровка.
Основная транспортная магистраль автодорога «Оренбург – Самара».

Капитоновское месторождение - в административном отношении расположено в границах
двух муниципальных образований. Это земли Новосергиевского и Переволоцкого районов
Оренбургской области. В административном отношении район работ расположен северо-
западнее г. Оренбурга. В 5,2 км. Юго-западнее проходит железная линия Оренбург - Самара.
Ближайшая железнодорожная линия Оренбург-Самара. Ближайшая ж/д станция Платовка
расположена в 7,5 км. западнее месторождения. Шоссейная дорога с асфальтовым покрытием
(Оренбург-Бузулук) проходит в 5,4 км. юго-западнее месторождения.

Капитоновское

месторождение

Царичанское+Филатовское

месторождение
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Нормативные основания организации работ по 
эксплуатации СРД

Правила безопасности в нефтяной и газовой промышленности (утв. Приказом ФСпоЭТАН №534 от 15.12.2020г): эксплуатация
технического устройства, рабочие параметры которого не обеспечивают безопасность технологического процесса, не допускается.

"Правила промышленной безопасности при использовании оборудования, работающего под избыточным давлением« (утв. Приказом
ФСпоЭТАН №536 от 15.12.2020г):

Организация, индивидуальный предприниматель, осуществляющие эксплуатацию оборудования под давлением (эксплуатирующая
организация), должны обеспечить содержание оборудования под давлением в исправном (работоспособном) состоянии и
безопасные условия его эксплуатации.

Оборудование, работающее под давлением, в процессе эксплуатации должно подвергаться:
а) техническому освидетельствованию (комплексу периодически проводимых работ по определению фактического состояния
оборудования под давлением в целях определения его работоспособности и соответствия промышленной безопасности в процессе
применения в пределах срока безопасной эксплуатации):
- первично до ввода в эксплуатацию после монтажа (первичное техническое освидетельствование);
- периодически в процессе эксплуатации (периодическое техническое освидетельствование);
- до наступления срока периодического технического освидетельствования (внеочередное техническое освидетельствование).

Объём работ, порядок и периодичность проведения технических освидетельствований в пределах срока службы оборудования под
давлением определяется руководством (инструкцией) по эксплуатации и требованиями настоящих ФНП.
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Нормативное основание процесса нанесения 
внутреннего покрытия

Регламент содержит требования к:
- организации комплекса работ по антикоррозионной защите металлических
конструкций;
- порядку и объёму выполнения работ по антикоррозионной защите металлических
конструкций;
- контролю качества работ по антикоррозионной защите металлических конструкций.

№ПОЗ. НАИМЕНОВАНИЕ ДОКУМЕНТА

1 Акт входного контроля лакокрасочного материала

2
Акт на скрытые работы по подготовке поверхности емкостного 

оборудования к окраске

3
Журнал производства работ по нанесению антикоррозионного 

покрытия на емкостное оборудование

4
Акт на приемку антикоррозионного защитного покрытия 

емкостного оборудования

5 Форма отчета дефекты и степени подготовки по ISO 8501-3

6 Форма отчета проверки сжатого воздуха

7
Форма отчёта определение шероховатости и степени подготовки 

поверхности

8
Форма отчета по испытаниям на запыленность поверхности 

методом липкой ленты по ИСО 8502-3

9
Форма отчета по климатическим условиям и толщины сухой 

пленки

10
Форма отчета по измерению адгезионной прочности покрытия 

методом Х-образного надреза

11
Отчет по испытанию целостности непроводящих покрытий на 

металлических подложках
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Некоторые требования к исполнителю
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Контрактное основание организации работ и допуска 
исполнителя

В 2022г заключен договор со строительной фирмой «Конструктив» (г. Оренбург) «Договор на выполнение работ по ремонту, техническому
обслуживанию динамического, статического, нестандартного оборудования. Нанесение внутреннего антикоррозионного покрытия сосудов,
работающих под давлением, композитный ремонт трубопроводов для ООО «Газпромнефть Оренбург» в 2023 – 2025 гг.»
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Схема реализации процесса нанесения внутреннего 
покрытия

Акт допуска ПО на объекты ГПНО.
(ЕОЛ, HSE ДО)

Формирование план-графика 
нанесения АКЗ на основании дат 

проведения н/о, в/о сосудов 
(совместно с структурными 

подразделениями) 

Составление мероприятий по 
проведению н/о, в/о сосуда 

Пропарка сосуда и подготовка 
внутренней поверхности для 

проведения внутреннего осмотра 

Оформление разрешительной 
документации (наряд на проведение 

газоопасных работ)

3 р.дн. С учетом согласования

4-6 р.дн. 

2 р.ч. 

Проведение внутреннего осмотра 
силами СТН

Составление АКТа и дефектограммы 
с выявленными дефектами (СТН)

Составление наряд-заказа для ПО 
для проведения абразивной зачистки 

с целью выявления скрытых 
дефектов и выполнения ремонта

2-4 р.ч. 

1 р.дн. 

Мобилизация персонала и 
оборудования ПО на объект

Оформление разрешительной 
документации на проведение работ 

Проведение абразивной зачистки 
внутренней поверхности 

Проведение дополнительного 
внутреннего осмотра после 

абразивной зачистки силами СТН

Дополнение АКТа и дефектограммы 
выявленными дефектами после 

абразивной зачистки силами СТН

Составление тех. карты ремонта 
сосуда

Проведение ремонта корпуса сосуда 
силами сварочного звена

Проведение осмотра после ремонта сосуда, 
контроль степени подготовки поверхности - Р3, 

перед проведением  абразивной зачистки с 
последующем нанесением АКЗ

(Представитель СТН совместно с 
представителем от цеха и ПО)

1-2 р.дн. 

1 р.дн. 

2-3 р.ч. 

1 р.дн. 

1 р.дн. 

Составление наряд-заказа для ПО 
для с целью нанесения АКЗ (полный 

технологический процесс)

1 р.дн. 

Выполнение работ по нанесению 
АКЗ, согласно технологическому 

процессу и нормативной 
документации 

Приемка и анализ оказанных услуг 

Выявление замечаний

Формирование технического АКТ-
приемки покрытия

Приемка исполнительной 
документации  

1 р.дн. 

14-21 р.дн. 
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Последовательность реализации регламента 
антикоррозионная защита металлических конструкций  

П/П Операция по нанесению внутреннего покрытия Параметры НТД

Класс,

Степень,

Единица 

измерения

Инструмент контроля Время Примечание

1

Определение соответствия металлической 

конструкции, подлежащей антикоррозионной 

защите, требованиям конструкторской 

документации и специальным

требованиям

ISO 8501-3 подготовка 

поверхности соответствует 

степени Р3, не имеет 

существенных видимых 

дефектов

Степень Р3 Визуальный осмотр

В зависимости от 

объёма аппарата, 

ориентировочно 1-2 ч.

Визуальный осмотр по подготовке поверхности 

перед проведением метода абразивоструйной 

зачистки 

2
Входной контроль лакокрасочных и абразивных 

материалов

Цвет продукции в 

соответствии с 

сертификатом качества на 

лакокрасочный материал, 

дата выпуска, гарантийный 

срок хранения. Абразивные 

материалы должны 

соответствовать 

техническим условиям на 

конкретный материал по 

твердости, фракционному 

составу и плотности

Визуальный осмотр 30 мин.

2 Проверка чистоты сжатого воздуха

Сжатый воздух, 

предназначенный для 

абразивной обработки и 

окрашивания, должен 

соответствовать 

требованиям ГОСТ 9.010 по 

содержанию влаги и масла

Визуальный осмотр 10-15 мин.

Данный метод испытания применяется для 

определения присутствия масла или воды в сжатом 

воздухе, используемом при абразивоструйной 

очистке и при нанесении покрытий. 

3

Абразивная обработка предназначена для очистки 

поверхности и придания ей необходимой 

шероховатости для получения максимальной 

адгезии покрытия в соответствии с технической 

документацией на применяемый ЛКМ.

Очистка поверхности от окислов осуществляется с 

использованием купершлака или топочных шлаков.

Степень очистки и величина шероховатости 

должны соответствовать техническим требованиям 

Поставщика ЛКМ

ИСО 8501-1 мкм

Степень после 

абразивноструйной очистки 

Sa 2 1/2 Sa 3. Шероховатость 

контролируется цифровым 

профилемером поверхности 

Elcometr 224, при отсутствии 

возможности установки 

прибора контролируется в 

сравнении с образцами 

шероховатости

Комплекс работ:

метод 

абразивоструйной 

зачистки + 

обеспыливание + 

обезжиривание + 

нанесение 1 слоя ЛКМ 

(12 часовой рабочий 

день)

Оптимальная величина Ry в пределах 50-80 мкм

4
Обеспыливание поверхности металлоконструкций 

перед нанесением защитного покрытия
ИСО 8502-3

до класса не 

более 3 

Липкая лента, 

увеличительная лупа

0 класс - Частицы не видны под десятикратным 

увеличением;

1 класс - Частицы видны под десятикратным 

увеличением, но не видны при обычном или более 

тщательном осмотре (меньшие, чем 50 микрон в 

диаметре);

2 класс - Частицы едва видны при обычном или 

более тщательном осмотре (обычно частицы между 

50 микрон и 100 микрон в диаметре);

3 класс - Частицы видны четко при обычном или 

более тщательном осмотре (частицы до 0.5 мм в 

диаметре)

4 класс - Частицы от 0.5 мм до 2.5 мм в диаметре

5 класс - Частицы большие, чем 2.5 мм в диаметре
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Продолжение таблицы

5 Обезжиривание поверхности металлоконструкций ГОСТ 9.402
до степени не 

более 1
Визуальный осмотр

Обезжиривание участков с любой степенью 

зажиренности производят органическими 

растворителями или моющими составами

6 Контроль климатических условий

Температура 

окружающей среды

Согласно требованиям 

нормативно-технической 

документации на 

используемый ЛКМ. 

°C

Многофункциональный 

прибор контроля параметров

окружающей среды

Elcometr 319

Постоянный контроль в 

процессе комплекса 

работ

Для предотвращения конденсации влаги 

температура металлической поверхности должна 

быть не менее чем, на 3°С выше точки росы
Относительная 

влажность воздуха
%,

Точка росы (расчетное 

значение)
°C

Температура 

окрашиваемой 

поверхности

°C

7

Окрасочные работы. Порядок приготовления и 

нанесения одного слоя антикоррозионного 

покрытия

HEMPADUR8 5671 (либо аналог) включает в себя:

приготовление композиции - отвердитель смешать 

с основой в соотношении 8,8:1,2 по

объему; 13,8:1,0 по весу. Перед применением 

материалы тщательно перемешать, выдержать

при температуре 15-20 0С минимум 15 минут. 

Убедиться, что основы материалов хорошо 

перемешаны и однородны по всему объему 

тарного места

1 слой

Согласно требованиям 

нормативно-технической 

документации на 

используемый ЛКМ. 

Контроль 

толщины мокрого 

слоя при 

нанесении 

безвоздушным 

распылением - не 

менее 150 мкм; 

при нанесении 

кистью - не менее 

200 мкм.

Контроль 

толщины сухой 

пленки - не менее 

100 мкм.

Гребенки измерения мокрого 

слоя, цифровой толщиномер 

покрытий Elcometer 456, 

измеритель точки росы и 

других климатических 

показателей Elcometer 319

Второй слой наносится 

после высыхания 

первого слоя покрытия 

через 36 часов

при температуре 20 0С; 

через 24 часа при 

температуре 25 0С

Нанесение на поверхность защищаемого 

материала безвоздушным распылением или

кистью при температуре окружающего воздуха от 

10 0С до 35 0С и относительной влажности

воздуха до 80%. Для исключения конденсации 

влаги температура поверхности должна быть

выше точки росы.

Выбор способа нанесения и оборудования для 

нанесения ЛКМ осуществляется на основании 

рекомендаций производителя краски. При 

проведении окрасочных работ следует строго 

соблюдать требования к условиям окружающей 

среды, температурным режимам металлической 

поверхности и ЛКМ. 

Каждый последующий слой наносят после 

отверждения предыдущего.

2 слой

Третий слой покрытия 

наносится после 

высыхания второго слоя 

покрытия (время

высыхания после 

нанесения второго слоя: 

24 часа при 

температуре 20 0С, 16 

часов при темпе-

ратуре 25 0С).

3 слой

Контроль общей 

толщины покрытия - не 

менее 300 мкм.

Контроль обеспечения 

выдержки покрытия 

после нанесения 

третьего слоя до на-

чала эксплуатации в 

жидких средах не менее 

7-10 суток

8 Контроль покрытия

внешний вид 

(визуально);

толщина сухой пленки 

каждого слоя и покрытия 

в целом магнитным 

толщиномером;

сплошность покрытия; 

адгезия покрытия 

методом Х-образного 

надреза

Толщина сухой 

пленки - мкм.

Адгезия - оценка в 

баллах

Режущий инструмент, 

искровой дефектоскоп 

подрядной организации,  

цифровой толщиномер 

покрытий Elcometer 456.

1-4 часа

Площадь окрашиваемой поверхности, м2/ 

КОЛИЧЕСТВО МЕСТ ИЗМЕРЕНИЙ

1 м2 - 2 места измерения;

10 м2 - 5 мест измерений;

20 м2 - 10 мест измерений;

30-100 м2 - 15 мест измерений;

200 м2 - 20 мест измерений;

400 м2 - 30 мест измерений;

600 м2 - 40 мест измерений;

800 м2 - 50 мест измерений;

1000 м2 - 60 мест измерений;

2000 м2 - 70 мест измерений
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Ресурсная динамика показателей объемов
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Сравнительный анализ выполнения договора по нанесению 
ЛКМ в 2020-2023гг

Освоено денежных средств, тыс. руб.

Площадь нанесения ЛКМ, м2

Отремонтированное оборудование, 
шт.

Техническое освидетельствование 
СРД, шт

Показатель 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022
2023

(прогноз)

Освоение, тыс. руб. 4973,7 5751,9 6172,5 8385,0 13406,3 9073,5 6373,0 2801,8 2571,0

Сред стоимость кв.м., тыс. руб. 6,95 7,12 7,16 7,19 7,37 5,74 5,74 5,74 6,00

Площадь нанесения ЛКМ, м2 715,4 1061 862,4 1165,7 1819,7 1561,0 1125 545,5 428,5

Отремонтированное оборудование, шт. 27 28 23 14

Техническое освидетельствование СРД, шт 72 84 70 85



13Газпром нефть

Квалификация персонала заказчика
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Инструментальное оснащение заказчика 

1. Цифровой толщиномер поверхности.
2. Профилемер поверхности цифровой.
3. Измеритель точки росы.
4. Гребенки толщины мокрого слоя.

1 2 3

4
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Квалификация персонала исполнителя
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Инструментальное оснащение исполнителя
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Пример технической оценки емкостного оборудования
При проведении освидетельствования (внутреннего и наружного осмотра) сосуда, отстойника воды гидрофобного

горизонтального (ОГВ) было выявлено разрушение внутреннего антикоррозионного заводского покрытия, также участки язвенной коррозии
на основном металле сосуда (обечайка, днище, штуцер).
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Примеры повреждений покрытия
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Примеры повреждений покрытия
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Пример акта наружного и внутреннего осмотра
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Пример акта наружного и внутреннего осмотра
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Чек лист оценки составных частей аппарата
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Пример проведение технологического процесса по нанесению 
антикоррозионной защиты, пример выполненных работ

По результатам составления технологической карты ремонта сосуда методом наплавки и заменой штуцера с последующим нанесением
антикоррозионной защиты в соответствии с разработанным Проектом производства работ и согласно технологической карте на материал
нанесено защитное покрытие HEMPADUR 85671 (завод-изготовитель Hempel).

HEMPADUR 85671 – это двухкомпонентное, отверждаемое аминным аддуктом, эпоксидно-фенольное (новолачное) покрытие с хорошей
адгезией и стойкостью к высокой температуре, и агрессивным средам. Используется в качестве внутреннего покрытия резервуаров,
железнодорожных цистерн, трубопроводов и т.п. для горячей воды, солевых растворов, сырой нефти и ряда химикатов, а также в качестве
внешнего покрытия для защиты технологических трубопроводов и цистерн с изоляцией (CUI) и без изоляции, включая криогенные
температуры эксплуатации.
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Исследование образцов нанесения покрытия в 
специализированной организации ООО «ИТ-Сервис» г.Самара
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Применяемые лакокрасочные материалы (ЛКМ)

Данное покрытие снижает риски по допущению образования ранее представленных дефектов, минимизирует развитие скорости разрушения
и физико-химических превращений материала. Применение Hempadur 85671 обеспечивает скорость коррозии не более 0,1 мм/год. Таким
образом, преждевременных отказов оборудования не происходит, и периодичность проведения технических освидетельствований
составляет 1 раз в 2 года в соответствии с требованиями Федеральных норм и правил в области промышленной безопасности «Правила
промышленной безопасности при использовании оборудования работающего под избыточным давлением», утвержденным приказом
Федеральной службы по экологическому технологическому и атомному надзору от 15.12.2020г. №536.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК 

СОХРАНЕНИЯ 

НАНЕСЕННОГО 

ПОКРЫТИЯ (В 

СООТВЕТСТВИИ С 

ДОГОВОРОМ) – 3 ГОДА!

https://www.hempel.com/en
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Рассматриваемые для применения отечественные 
производители ЛКМ 

В связи со сложившейся ситуацией, вызванной уходом с отечественного рынка завода-изготовителя Hempel – мирового лидера в
производстве лакокрасочных покрытий, перед ООО «Газпромнефть Оренбург» поставлена задача о необходимости внедрения и
использования новых лакокрасочных отечественных материалов для антикоррозионной защиты емкостного оборудования.
В рамках ОПИ организована работа по нанесению ранее не применяемого лакокрасочного материала ИЗОЛЭП®-oil на электродегидраторе,
установленном на ВУ ОНГКМ ЦППН-1. В настоящее время проводится оценка эффективности использования данного лакокрасочного
материала (подконтрольная эксплуатация), а именно основа композиции ИЗОЛЭП®-oil + отвердитель композиции ИЗОЛЭП®-oil.

ИЗОЛЭП-oil – эпоксидный специализированный состав,
состоящий из основы и отвердителя. Основа состоит из
суспензии пигментов, наполнителей и функциональных
добавок в растворе модифицированной эпоксидной смолы с
добавлением смеси органических растворителей.
Отвердителем является алифатическая полиамидная смола.
Данный ЛКМ создан специально для нефтегазового
комплекса и удовлетворяет всем необходимым требованиям.
Применяется в качестве защиты от коррозии внутренних
поверхностей контейнеров для хранения нефти, химических
жидкостей, мазута, дизельного топлива и т. д.

Литатанк Стандарт - Двухкомпонентное эпоксидное покрытие с
добавлением фенола/типа "новолак". Разработано для резервуаров,
обладает отличной химостойкостью. Описание: Двухкомпонентное
эпоксидное покрытие с добавлением фенола/типа "новолак" с
полиаминным механизмом отверждения. Специально
разработанное покрытие для резервуаров, обладающее отличной
химостойкостью. Может использоваться в качестве грунтовочного,
промежуточного или финишного слоя при эксплуатации в условиях
окружающей атмосферы или погружения использоваться для
качественно подготовленных поверхностей из углеродистой,
оцинкованной и нержавеющей стали, а также бетона. Является
аналогами продукции Jotun.
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Рассматриваемые для применения отечественные производители ЛКМ 



28Газпром нефть

Вызовы сегодняшнего дня

1. Уход с рынка профессиональных участников рынка занимающих лидирующие позиции по качеству 
покрытий оборудования нефтегазовой промышленности.

2. Отсутствие заинтересованности со стороны поставщиков лакокрасочных покрытий разделять 
ответственность с поставщиками услуг в части обеспечения показателей качества ремонтных 
технологий.

3. Рост стоимости на отечественные покрытия.

4. Сложности в обеспечении требуемых микроклиматических условий при организации работ с 
учетом сезонных и погодных условий.

5. Высокий уровень человеческого участия занятых на работах повышенной опасности, работа в 
СИЗОД.

6. Большая зависимость показателей качества от человеческого фактора.

7. Сложная геометрия защищаемых поверхностей, осложненные условия инструментального 
контроля при организации работ.

8. Наличие сборной разборной конструкции внутренней части аппарата, в следствии которой 
необходимо выполнять внутреннюю сборку после которой не возможно определить степень или 
наличие повреждения покрытия.

9. Сложные условия работы покрытия на фоне сероводородных и высокоминерализованных средах.

10. Подобрать щадящую технология подготовки поверхности перед нанесением покрытия.



Благодарю за внимание! 


