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Полтавский турбомеха- 
нический завод более 
65 лет является спе

циализированным предприятием 
по изготовлению запасных частей 
для паровых турбин [1 - 4]. Завод 
поставляет запасные части к тур
бинам на десятки энергетических 
предприятий Украины, в страны 
СНГ и в дальнее зарубежье. В на
стоящее время наряду с обеспече
нием работоспособности действу
ющих паровых турбин актуальной 
является их модернизация.

Проблемы современного состо
яния энергетической отрасли Ук
раины связаны с эксплуатацией 
физически и технически устарев
шей энергетической техники на 
теплоцентралях ТЭС и ТЭЦ, доля 
которых в энергетике страны со
ставляет более 41%. В программе 
модернизации энергетики Укра
ины активно участвует концерн 
«Укрросметалл», в состав которо
го входит Полтавский завод АО 
«ПТМЗ» с многолетним опытом и 
традициями изготовления надеж
ных запасных частей для паро
вых турбин. Однако наряду с вы
пуском традиционной продукции 
предприятие освоило выпуск но
вых модернизированных проточ
ных частей турбин и питательных

насосов. Основная концепция мо
дернизации заключается в изго
товлении новой проточной части 
с современной аэродинамической 
эффективной формой для уста
новки в старых металлоемких, не 
исчерпавших ресурс прочности 
и надежности, работоспособных 
корпусах турбин и насосов.

На рис. 1 показана модернизи
рованная проточная часть пита
тельного насоса. Такие проточные 
части устанавливаются на насо
сах ОСПТ-1150, ОСПТ-1150М, 
ПН-1135-340. Для изготовления 
модернизированных проточных 
частей необходимы десятки де
талей - рабочих колес (рис. 2), 
направляющих аппаратов, диа

фрагм (рис. 3), изготовляемых ме
тодом точного литья из специаль
ных материалов.

Литыми деталями для всей 
номенклатуры продукции завода 
АО «ПТМЗ» обеспечивает литей
ное производство предприятия. 
Литейное производство, входя
щее в состав АО «Полтавский тур- 
бомеханический завод» является 
ведущим в центральном регионе 
Украины производственным ком
плексом. Наличие современного 
оборудования и передовых техно
логий позволяет выпускать до 6 
тыс. тонн литья в год, а мощная 
подготовка производства -  мини
мально сократить время освоения 
новых видов продукции.
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Рис. 2. Литые рабочие колеса питательных насосов

Рис. 3. Литые направляющие аппараты и диафрагмы
питательных насосов

В настоящее время освоен 
выпуск более 700 номенклатур
ных единиц продукции весом 
от 5 грамм до 3,5 тонн. Высокий 
уровень развития специализации 
внутри самого производства поз
воляет производить отливки из 
серого, антифрикционного и вы
сокопрочного чутунов, углеродис
тых и легированных сталей, спла
вов алюминия, кобальта, бронзы. 
Освоенная более чем 10 лет назад 
технология производства износос
тойких чугунов в совокупности с 
наличием высокопроизводитель
ного стержневого и формовочного 
оборудования обеспечивает вы
пуск более 1000 тонн в год отливок 
из чугунных сплавов, легирован
ных хромом и никелем.

В номенклатуру литых деталей 
входят разнообразные направля
ющие аппараты паровых турбин 
(рис. 4), комплекты деталей -  колен
чатые валы, картеры, блоки цилин
дров компрессоров для передвиж
ных, стационарных, тормозных 
установок (рис. 5), маслоочиститель
ных машин и многих других [5-7].

Рис. 4. Литой направляющий 
аппарат паровой турбины

Специфика литейного произ
водства в большинстве случаев 
характеризуется значительной 
трудоемкостью подготовки из
готовления вновь осваиваемых 
видов продукции. От проекти
рования оснастки до получения 
опытных отливок зачастую прохо
дят месяцы, что, безусловно, не
допустимо в современном ритме 
ведения бизнеса. В то же время, 
постоянно растущие требования к 
качеству отливок наряду с необхо
димостью снижения материалоем
кости и себестоимости обусловли
вают повышенные требования к 
модельной оснастке. Для решения 
этих проблем предприятием были 
инвестированы средства в модер
низацию модельного участка: вве
ден в эксплуатацию высокопроиз
водительный 5-ти координатный 
обрабатывающий центр итальян
ской компании «СКЕБА» (рис. б). 
В результате достигнута высокая 
точность отливок, качество повер
хностей, минимальные припуски 
на механическую обработку (рис. 
7). При этом на освоение (от чер
тежа детали до готовой отливки) 
требуется не более 30 календар
ных дней.

Для усиления конкурентных 
преимуществ, базирующихся на 
высоком качестве выпускаемой 
продукции, предприятие первым 
в Украине ввело в эксплуатацию 
две формовочные линии англий
ской компании «ОМЕСА» (рис.8), 
действующие по технологи N0 -

Рис. 5. Литые детали компрессорных установок

Кампрвссорнов к  энергетическое машиностроении
1> 2 (2 1) ш ь  2112



Рис. 6. Установка «ОПЕРА» для изготовления модельной оснастки

Рис. 7. Разновидность литейных моделей форм и стержней,
изготовленных на установке «ОПЕРА»

Ваке ргосезз. Изготовление стерж
ней осуществляется по амин-про- 
цессу.

Наряду с плавильными агрега
тами отечественного производс
тва уже более трех лет успешно 
эксплуатируется высокопроизво
дительный плавильный комплекс 
«ЕОЕ5» турецкого производства.

Выводы
Высокие стандарты качес

тва выпускаемой продукции, 
подтвержденные сертификатом 
соответствия требованиям норма
тивных документов 180 9001:2000,

позволяют поставлять отливки для 
энергетического и компрессор
ного машиностроения, насосного 
оборудования, горно-обогатитель
ной отрасли, станкостроения и 
способствуют повышению конку
рентоспособности продукции кон
церна «Укрросметалл» не только на 
отечественном рынке и в России, 
но и в странах Западной Европы.
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