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Фундаментальными причинами высоких за-

трат и потерь производства являются плохая 

наблюдаемость, затрудненная управляемость 

и, вследствие этого, низкая устойчивость про-

изводственных процессов. Основными фак-

торами, обуславливающими такое положение 

дел, являются трудности выявления скрытых ошибок проектирова-

ния, производства и монтажа оборудования, скрытый характер за-

рождения и развития неисправностей, плохая наблюдаемость процес-

сов деградации оборудования, отрицательное влияние человеческого 

фактора и, конечно же, абсолютно неэффективная система ППР, ко-

торая не в состоянии искоренить аварийные и внеплановые ремонты, 

а значит — простои производства и потери ресурсов.

Наблюдаемость процесса деградации оборудования позволяет ис-

ключить аварийные ремонты и выполнять все ремонты агрегатов по 

фактическому техническому состоянию в плановом порядке, что обес-

печивает 100 %-ное исключение аварийных ситуаций. Под ресурсос-

бережением необходимо понимать снижение не только расхода мате-

риальных ресурсов, но и трудовых и финансовых затрат предприятия 

на устранение последствий аварий, поломок оборудования, а также 

убытков от простоя производства. 

Реальное увеличение межремонтного периода эксплуатации техно-

логических установок до 2—5 лет (что в настоящее время требуют все 

компании от своих заводов) невозможно без внедрения систем мони-

торинга КОМПАКС® — базового элемента безопасной ресурсосбере-

гающей эксплуатации производства!

Чем позже персонал установки отреагирует на ухудшение состоя-

ния оборудования, тем больший объем затрат необходим для его вос-

становления, а в случае критической ситуации расходы могут превы-

шать стоимость постройки новой установки. В свою очередь, скорость 
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реакции персонала обусловлена двумя основными причинами — на-

блюдаемостью технического состояния оборудования и адекватной 

реакцией на его ухудшение со стороны основного технологического 

персонала. Оба этих ключевых фактора обеспечиваются системой 

КОМПАКС®, которая ведет мониторинг состояния оборудования и 

представляет результаты на все уровни управления производством, 

что гарантирует контроль руководством исполнительской дисципли-

ны персонала в реальном времени. 

КОМПАКС® — единственная в мире система, которая использует 

практически все известные методы (виды) неразрушающего контро-

ля. В частности, для диагностики машинного (динамического, ротор-

ного) оборудования в системе КОМПАКС® используются параметры 

вибрации, температуры, тока. Статическое оборудование контролиру-

ется системой акустико-эмиссионным и параметрическими методами 

неразрушающего контроля. Главным достоинством системы является 

то, что она не только определяет и визуализирует измеренные пара-

метры, но и проводит их анализ в автоматическом режиме, выдавая 

персоналу уже готовые результаты диагностики в виде предписаний 

по конкретным неотложным действиям с оборудованием для приве-

дения его в нормальное состояние.

В диагностической станции осуществляются обработка измерен-

ных сигналов, автоматическая вибродиагностика, локация зон тре-

щинообразования в статическом оборудования и другие виды анали-

за, необходимые для постановки диагноза о техническом состоянии 

оборудования. Диагностическая станция системы КОМПАКС® уста-

навливается в операторной, на основном экране которой представлена 

информация о состоянии оборудования посредством цветовых пик-

тограмм, текстовых и речевых сообщений, которые повторяются до 

момента квитирования.

Системой КОМПАКС® автоматически (без участия специалис-

тов-диагностов) определяются все основные классы неисправностей 

динамического оборудования. По каждому из них система выдает це-

лый ряд сообщений, в частности выявляет все дефекты подшипни-

ков — внешней и внутренней обоймы, тел качения, сепаратора. Это 

позволяет персоналу установки самостоятельно принимать решение 

о ближайших неотложных действиях с оборудованием.

Кроме того, система КОМПАКС® автоматически диагностиру-

ет дефекты поршневых компрессоров (ПК), при этом виброналадка 

таких сложных машин может осуществляться прямо в процессе экс-

плуатации в реальном времени непосредственно персоналом установ-
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ки на основании предписаний системы. Всего ею выявляется около 

40 различных неисправностей в поршневых компрессорах, например, 

возникновение дефектов в клапанах ПК диагностируется системой за 

2—3 недели до их выхода из строя, что позволяет заранее подготовить-

ся и провести оперативный ремонт.

Помимо машинного или динамического оборудования системы 

КОМПАКС® ведут мониторинг статического оборудования — ко-

лонн, емкостей, резервуаров и т.д. Пионерная разработка системы мо-

ниторинга коксовых реакторов в процессе эксплуатации была начата в 

1998 г., и на сегодняшний день уже ряд заводов контролируют состоя-

ние статического оборудования по данным системы КОМПАКС®. 

Система КОМПАКС® автоматически планирует ремонты по фак-

тическому техническому состоянию оборудования в реальном вре-

мени. Все протоколы, автоматически формируемые системой, имеют 

единую структуру. В частности, в них приведены индекс агрегата и 

наименование контролируемой опоры, его техническое состояние с 

указанием вышедших за допустимые уровни параметров, отмечены 

наработки агрегатов, дата пуска, останова и наиважнейшая информа-

ция — предписания системы, в соответствии с которыми агрегат вы-

водится в ремонт. 

Данные о состоянии оборудования и выданных диагностических 

сообщениях в виде предписаний персоналу по ближайшим неотлож-

ным действиям с оборудованием передаются с диагностической стан-

ции в компьютерную сеть предприятия для оценки руководством как 

техногенной безопасности, так и дисциплины персонала. 

Наличие всей этой информации в автоматически формируе-

мом протоколе, публикуемом в диагностической сети предприятия 

COMPACS-Net®, позволяет уйти от модели работы по принципу 

«хочу—не хочу, верю—не верю» и перейти на новую модель «делаем 

то, что действительно нужно, и тогда, когда это нужно», т.е. перейти к 

эксплуатации оборудования по техническому состоянию в реальном 

времени.

Таким образом, преимущества системы КОМПАКС® заключа-

ются в следующем:

— автоматической диагностике и прогнозировании основных не-

исправностей (более 95—98 %) оборудования НПЗ с ранним об-

наружением, полным использованием ресурса и сохранением 

ремонтопригодности;

— автоматическом предупреждении персонала о ближайших неот-

ложных действиях с оборудованием;
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— автоматическом контроле исполнения диагностических предпи-

саний;

— автоматическом формировании планов целенаправленных ре-

монтов в реальном времени на основе знания фактического тех-

нического состояния оборудования.

Системы КОМПАКС® обеспечивают эффективное управление 

оборудованием за счет:

— исключения аварий — безвозвратных потерь ресурсов;

— более низкой скорости износа по сравнению с амортизацией;

— более высокой результативности ремонта по сравнению с заме-

ной.

За 18 лет работы внедрено более 400 систем на более чем 60 предпри-

ятиях России, стран СНГ и ЕС, которые контролируют более 10 тыс. 

единиц разнообразного оборудования более 1000 типов.
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