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L
ike many other large and well-explored fields, the Samotlor field is

entering the later stages of development. Some methods to increase

formation oil recovery have already exhausted themselves, and vari-

ous well interventions often turn out to be inefficient. Additional oil recov-

ery per year is gradually declining. Maintaining production rates requires

a high reservoir drawdown, which results in vertical water coning to pro-

ducers. Moreover, there is a problem in producing the remaining

reserves, which may become un-economic and be abandoned. 

One method of oil production stimulation in existing wells, and also 

a method to increase oil recovery factor; employs radial drilling technol-

ogy. A team of TNK-BP specialists from the Wells Technology Dept.,

К
ак и большинство крупных и хорошо разведанных месторождений, Самот-

лорское месторождение находится на одной из последних стадий разра-

ботки. Некоторые методы повышения нефтеотдачи пласта уже во многом

себя исчерпали, а различные проводимые геолого-технические мероприятия

зачастую оказываются малоэффективными. Рост коэффициента нефтеотдачи

постепенно замедлается, создается большая депрессия на пласт, в результате

чего конус обводнения подтягивается к продуктивной залежи. Кроме того,

существует проблема выработки оставшихся запасов, которые могут быть заб-

рошены по причине нерентабельности извлечения нефти. 

Одним из способов интенсификации добычи нефти в существующих

скважинах, а также увеличения коэффициента нефтеотдачи является про-

ведение программы ради-

ального вскрытия пласта

(РВП), проработкой, внедре-

нием и сопровождением

которой в ТНК-ВР занимает-

ся группа специалистов

Департамента технологий

скважинных работ БН «Тех-

нологии» совместно с кол-

легами из БЕ «Самотлор» 

и ОАО «ТНК-Нижневартовск».

Для проведения работ 

в рамках пилотного проекта 

в качестве подрядчика была

привлечена компания Rad-

Tech (США), которая и явля-

ется разработчиком техноло-

гии радиального вскрытия

пласта. 

По сравнению с традицион-

ными способами вскрытия

пласта, например, перфориро-

ванием (длина до 0,5-1,2 м),

метод РВС позволяет охва-

тить значительно большую

протяженность пласта (длина 

до 100 м), поэтому появляет-

Петр Медведев (PVMedvedev@tnk-bp.com), 

ведущий специалист отдела

производственного планирования и контроля,

БЕ «Самотлор» 

Petr Medvedev (PVMedvedev@tnk-bp.com), 

Senior Specialist, 

Production Planning and Control Section, 

Samotlor BU

Радиальное вскрытие пласта: 

экономичное извлечение остаточных запасов

Radial Formation Drilling: 

Economic Recovery of Remaining Reserves

Добыча Production

Марио Тенчич (MTencic@tnk-bp.com), 

главный специалист, 

Департамент технологий скважинных работ, 

БН «Технологии» 

Mario Tencic (MTencic@tnk-bp.com), 

Chief Specialist, Wells Technology Dept.,

Technology

The process of radial
formation drilling. 

Процесс РВП.
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Technology Stream, jointly with

colleagues from Samotlor BU and

TNK-Nizhnevartovsk, are involved

in development and implementa-

tion of this program. 

The American company

RadTech was engaged as a con-

tractor for the pilot project.

RadTech is a designer of radial

drilling technology. 

In comparison with traditional

methods of formation completion –

for example, perforating (average

length 0.5 m to 1.2 m) – radial

drilling allows significantly more

contact of the formation extending

to lengths of up to 100 m, allowing

extension of the completion

beyond the damaged skin region.

Opening the formation in a radial

direction, we can significantly

improve skin factor and production

index of the well.

When the radial drilling

method is applied, a modified

coiled tubing with 12.7-millime-

ter diameter is used. Fluid under

high pressure is used to open up

the formation, then in the forma-

tion a channel appears; typical

channel diameter is 50 mm and its length is up to 100 m. The suggest-

ed technology allows side tracks drilling on several levels, up to four

side tracks on every level. Allowable vertical depth for radial drilling

systems is 2,000 m to 3,000 m, this means that formation radial

drilling is applicable for pay horizons depths of the Samotlor field.

This technology is designed for economic recovery of the remaining

hydrocarbon reserves from abandoned or low-productivity oil and gas

reservoirs. It is applicable to reservoirs with low permeability, and espe-

cially to high-permeability oil reservoirs. Radial drilling work (jetting four

drain holes) takes two to four days per well and it is a little bit cheaper

than a hydraulic fracturing job. 

When speaking about ecology, it is necessary to mention that radial

drilling belongs to environmentally friendly technologies. During radial

drilling operations, there is no need to activate drilling fluid pits.

Obviously, drilling sludge is brought to the surface, gathered in a drilling

workover tank, and then pumped off through cement truck TsА-320

and is carried out to a special disposal site. This slurry is not used for

the second time. The volume of drilling fluid, needed for jetting through

the casing and through the formation (for four drain holes) is small –

approximately 10 cu. m to 12 cu. m per well. 

Samotlor Unique Pilot Project 

The practice of other companies in Russia (Tatarstan), Kazakhstan and

other countries, reveals that, after the radial jetting job, the well flow

rates were increased several fold. Furthermore, in the majority of wells,

watercut increase was insignificant. But it must be mentioned, that 

the RadTech company has working experience only in carbonate reser-

voirs, not in sandstones. That is why we can assert that this radial drilling

pilot project is unique not only within the Company, but also globally.

TNK-ВР specialists are sure that radial drilling technology will be very

useful for fields in Western Siberia. This technology will be very efficient

for oil recovery increases and, in the event of successful implementa-

tion, it may increase oil recovery efficiency per formation. 

Popularity of the suggested technology in the TNK-ВР West Siberia

branch will depend on how successfully radial drilling is accomplished in 

ся возможность зайти за пределы поврежденной призабойной зоны скважины.

Другими словами, вскрывая пласт радиально, можно значительно улучшить

скин-фактор и индекс продуктивности. 

При проведении РВП используется модифицированная гибкая труба –

колтюбинг – диаметром 12,7 мм. Для вскрытия пласта применяется жид-

кость под большим давлением так, что в пласте образуется канал диаме-

тром 50 мм и длиной до 100 м. Технология позволяет бурить боковые ство-

лы на нескольких уровнях – по четыре ствола на каждом уровне. Доступная

вертикальная глубина для различных систем радиального бурения соста-

вляет 2 000 – 3 000 м, поэтому метод РВП применим для глубин залега-

ния продуктивных горизонтов на Самотлорском месторождении.

Данная технология предназначена для обеспечения экономичного извле-

чения остаточных запасов углеводородов из отработанных или низко-продук-

тивных нефтяных и газовых залежей. Она применима как в малопроница-

емых многослойных коллекторах, так и – особенно – в высокопродуктивных

нефтеносных слоях. Проведение работ на одной скважине (бурение четырех

стволов) с применением технологии РВП по срокам занимает два-четыре

дня и обходится несколько дешевле, чем проведение одной операции ГРП. 

Говоря об экологии, необходимо отметить, что метод РВП относится к эко-

логически щадящим технологиям, так как при вскрытии пласта нет необходи-

мости задействовать амбары бурового раствора. Естественно, шлам выносит-

ся на поверхность, но он аккумулируется в обычной буровой емкости КРС, 

а затем откачивается цементировочный агрегат ЦА-320 и вывозится на спе-

циальный полигон. Вторично раствор не используется. Кроме того, количе-

ство бурового раствора, необходимого для зарезки окна в эксплуатационной

колонне и вскрытия самого пласта на четыре ствола, невелико – порядка 

10-12 м3 на скважину. 

Уникальный пилотный проект на Самотлоре

Опыт других компаний в России (Татарстан), Казахстане и других стра-

нах, показывает, что при проведении гидромониторной перфорации пласта

The process of sidetracking in the casing.
Процесс резки окна в эксплуатационной колонне.
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10 pilot Samotlor wells. At the present time, radial drilling operations have

been executed in four wells, two of them were put on production and yield-

ed incremental oil (first well – 3 tpd, second – 7 tpd). In the first well, 

the drain holes were drilled only in two sublayers. The third (deepest) sub-

layer with the highest permeability could not be drilled due to the insuffi-

cient rat hole. Consequently, incremental oil rate in this well is only 3 tpd. 

It is important to mention that, to implement this technology,

TNK-Nizhnevartovsk management has decided to start the pilot pro-

gram in the wells with the lowest flow rates to reduce risks.

The entire project is expected to achieve 74,400 t of incremental oil

production. Calculated payback period for the 10 wells is 14 months,

and prospective discounted flow for the whole period is approximately

$2 mln. 

Petr Medvedev, a young specialist in SNG, participated in 

the Corporate Technical Conference in 2007.

получены дебиты нефти кратно выше тех, что были до применения техно-

логии. При этом по большинству скважин повышение обводненности было

незначительным. Однако необходимо отметить, что компания RadTech

имеет опыт работы только на карбонатных коллекторах, а с песчаником им

работать еще не приходилось. Поэтому можно сказать, что пилотный про-

ект по проведению программы радиального вскрытия пласта является уни-

кальным не только в рамках Компании, но и в мировом масштабе.

Специалисты ТНК-ВР уверены, что для месторождений, расположенных 

в Западной Сибири, технология РВП окажется полезной. В случае успешного

проведения операция по радиальному вскрытию пласта может позволить уве-

личить коэффициент нефтеотдачи по пластам. 

Распространенность предлагаемой технологии в «ТНК-ВР Западная Сибирь»

будет зависеть от того, насколько хорошо пройдет радиальное вскрытие пла-

ста на первых 10 пилотных скважинах Самотлорского месторождения. 

К настоящему моменту операции по радиальному вскрытию пласта проведе-

ны на четырех скважинах, две из которых уже вышли на режим и дали допол-

нительные притоки нефти (по одной скважине – 3 т в сутки, по второй – 7 т 

в сутки). На первой скважине боковые стволы бурили на двух верхних, более

слабых слоях. Однако на третьем – самом проницаемом – уровне из-за недо-

статочности зумпфа не было возможности проводить бурение. Именно поэтому

дополнительные притоки нефти на этой скважине составляют всего 3 т в сутки. 

При этом важно отметить, что с целью минимизации риска руководство

ОАО «ТНК-Нижневартовск» приняло решение начать пилотную программу

по внедрению новой технологии РВП на самых низкодебитных скважинах.

За весь период реализации проекта объем дополнительной добычи ожида-

ется на уровне 74,4 тыс. т. Рассчитанный срок окупаемости по 10 скважинам

составляет 14 месяцев, а ожидаемый дисконтированный поток за весь

период расчета оценивается ориентировочно в $2 млн. 

Петр Медведев – молодой специалист ОАО «Самотлорнефтегаз»,

участник Корпоративной научно-практической конференции 2007 года.

Добыча Production

Congratulations 
to BP Helios Awards Finalists!
TNK�BP specialists involved in the Pipeline Integrity

Management program took part in the finalist experience of
the important ВР Helios Awards. 

This is an annual prize awarded to the applications based on 
the projects that yielded the biggest value for BP in terms of technol�
ogy, environment and competitiveness.

For the first time in history an application from TNK�BP was
acknowledged on a world�class level. The jury recognized the valu�
able experience of implementing a large�scale program for decreas�
ing the pipeline leaks which involved Russian and foreign special�
ists. Tony Hayward, BP CEO, highlighted the strategic importance
of the achieved results during the Awards ceremony in London.

Поздравляем финалистов 
премии ВР Helios Awards!
Группа специалистов ТНК�ВР, работающих в области упра�

вления целостностью трубопроводов, стала финалистом пре�
стижной премии компании ВР – ВР Helios Awards. 

Эта премия ежегодно вручается лучшим командам, проекты
которых внесли наибольший вклад в развитие компании ВР 
в области технологии, экологической безопасности и конку�
рентоспособности.

Заявка, поданная специалистами ТНК�ВР, впервые получила
международное признание. Жюри по достоинству оценило
опыт реализации масштабной программы по снижению ава�
рийности на трубопроводах с участием российских и ино�
странных специалистов. На прошедшей в Лондоне церемонии
вручения наград глава компании ВР Тони Хейвард отметил
стратегическую важность достигнутых результатов.

CONGRATULATIONS / ПОЗДРАВЛЕНИЯ

TNK�BP team members during their visit to the central
office for the finalist BP Helios Awards experience.

Участники команды ТНК�ВР, посетившие
центральный офис в Лондоне для участия в церемонии
вручения награды ВР Helios Awards.

Radial drilling unit. 
Установка для проведения РВП. ▲
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A
new record run life of 360 days for the Company was the objective

for year-end 2007. In a remarkable breakthrough resulting from

innovation, teamwork and cross-stream coordination, the first year

of a five-year program is nearing completion. Results are incredible and

the project is nearly 30 days ahead of the original outlook of 338 days.

Preliminary benefits related to Company objectives include adding

a minimum 220,000 t of extra oil by year-end 2007 and achieving

more than $10 mln in cost savings.

The ultimate goal of the project is a 600-day run life by year-end 2011.

By that time, over 2 mln t of cumulative additional oil will be recovered

and cost savings increases by a minimum $200 mln. Long-term value of

the project is $1 bln over 20 years.

Idea of Improving ESP Run Life Is Not New for TNK-BP

ESPs are the most commonly used type of artificial lift method

across TNK-BP. There are over 15,000 active oil wells in the Company,

and about 12,500 of these wells (85 percent) have downhole ESP sys-

tems. 

ESP run life is measured in terms of mean time between failures

(MTBF) during a 12-month rolling period. 

Between 2003 and 2005, ESP MTBF in TNK-BP was declining (Fig. 1).

This was primarily due to well conditions, workovers and low reliability of

components in the ESP system. Based on the type of equipment deployed

across the Company, about 300 days MTBF was "about as good as it

gets." Also at that time there was little interest in developing any type of

project for sustainable MTBF improvement.

In 2004, TNK-BP was part of a Joint Industry Project (JIP) that then

included 10 international oil and gas exploration and production compa-

П
еред специалистами ТНК-ВР была поставлена непростая задача: до конца

2007 года увеличить наработку УЭЦН на отказ до рекордного для Компа-

нии значения – 360 суток. Благодаря внедрению новых технологий,

командной работе и организации общей координации работ первый год реализа-

ции пятилетней программы завершается с выдающимся результатом: опереже-

ние начального прогноза по наработке (338 суток) составляет почти 30 суток.

В этом году в результате реализации программы объем дополнительно

добытой нефти составит как минимум 220 тыс. т, а также это позволит Ком-

пании сэкономить около $10 млн. 

Конечной целью программы является повышение наработки до 600 суток

к концу 2011 года. Среди ожидаемых эффектов – более 2 млн т дополни-

тельно добытой нефти и снижение расходов не менее чем на $200 млн. 

В долгосрочной перспективе (20 лет) ожидается, что экономический эффект

от реализации программы достигнет $1 млрд. 

Идея увеличения наработки УЭЦН 
для Компании не нова

Добыча нефти с помощью УЭЦН – наиболее распространенный способ

механизированной добычи в ТНК-ВР. Действующий фонд составляет более

Дэн Борлинг (DBorling@tnk-bp.com), 

руководитель Секторной группы 

по повышению наработки УЭЦН на отказ,

директор Департамента технологий

скважинных работ, БН «Технологии»

Dan Borling (DBorling@tnk-bp.com), 

ESP MTBF Sector Team Leader, Director, 

Wells Technology Dept., Technology

Увеличение наработки погружного оборудования 

на отказ принесет Компании $1 млрд!

$1 Bln from 'Pumping up the Life' 

of TNK-BP's Electric Submersible Pump Systems!
Повышение наработки на отказ установок электрических центробежных насосов (УЭЦН)
принесет Компании около $1 млрд. Стратегия решения этого вопроса объединяет несколько
факторов, главный из которых – изменение принципиального подхода к пониманию важности
межремонтного периода (МРП) УЭЦН.
В настоящее время специалисты уже приступили к реализации первого этапа стратегии: 
во всех 14 Производственных единицах Компании отмечен рост наработки УЭЦН на отказ,
причем в некоторых ПЕ он удвоился!

For TNK�BP, there's a $1�billion prize directly related to increasing the run life of its downhole electric 
submersible pump (ESP) systems. There are several parts to the strategy, but basically the objective involves
changing the way the Company thinks about the value of ESP run life.
The first step in the strategy is already under way, and all 14 of TNK�BP's Performance Units show that 
the ESP run life can be increased; and in some cases actually doubled!

MTBF is simply described as the cumulative number of pump
operating days divided by the cumulative number of pump fail�
ures during that same period. The following formula is the basic
calculation:

Sum of Total Run Days
MTBF =    

Sum of Total Failures

Упрощенно МРП рассчитывается следующим образом:
суммарное количество суток, отработанных установкой,
разделенное на количество отказов за определенный
временной интервал:

Количество отработанных суток 
МРП = 

Число отказов

CLIP & SAVE / НАША СПРАВКА
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nies. The purpose of the JIP was to establish MTBF bench-

marks and encourage a Global Expert Network Group that

could discuss problems and solutions specifically related to

increasing the run life of ESP systems.

The industry standard for the world-wide MTBF bench-

mark used a program called ESP-RIFTS (Reliability

Information and Failure Tracking System). Compared to

the industry average of more than 700 days, TNK-BP had

the lowest run time among the consortium companies.

With little interest in improving MTBF, the Company even-

tually left the JIP.

During July 2006, however, the TNK-BP Board of Directors

instructed the Company to double the run life to 600 days

within five years (Fig. 1).

The Company had a few pilot projects under way to

increase run life. However, there was no coordinated align-

ment, no cooperation and no teamwork across the Company

to achieve the 600-day milestone. 

Another substantial barrier for TNK-BP was the low cost of ESP

equipment readily available from many sources. The Company's accept-

ed practice was to purchase the lowest cost ESP equipment. Low cost

does not always translate into the reliability needed to achieve longer

run life. 

Given the 600-day directive, new and creative thinking was

required. In order to deliver success, a team would have to be

assembled that included members from across TNK-BP Streams

(Upstream, Technology, Supply Chain Management, Oil Field Services

and New Business Development (Fig. 2)) and regions. Team member-

ship included all 14 regional businesses to ensure networking and

knowledge transfer across the Company. The human energy of peo-

ple at all levels, ranging from specialists to general directors, has

truly made the difference for "Pumping up the Life" for TNK-BP ESP

wells. 

Truly Remarkable Accomplishment!

The first year of the project has been a challenging one. The project

team had to overcome numerous barriers – both organizational and

those in the minds of individuals – to achieve the astonishing results we

are posting today. 

15 000 скважин, почти 85% из которых – около 12 500 скважин – оборудо-

вано установками ЭЦН.

Жизненный цикл УЭЦН измеряется наработкой на отказ, или межремонт-

ным периодом (МРП), за скользящий год. 

В 2003-2005 годах наработка УЭЦН на отказ в ТНК-ВР снижалась (Рис. 1) –

в основном, из-за сложных скважинных условий, проведения геолого-

технических мероприятия и крайне низкой конструкционной надежности

элементов УЭЦН. С учетом номенклатуры погружного оборудования, приме-

нявшегося в Компании, наработка в 300 суток считалась отличным результа-

том. Также в то время специалисты не проявляли большого интереса к раз-

работке какого-либо проекта, направленного на стабильный рост МРП.

В 2004 году ТНК-ВР вступила в межотраслевой проект, куда на тот момент

входили 10 международных нефтедобывающих компаний. Основной задачей

проекта было проведение сравнительного анализа МРП и создание Глобаль-

ной экспертной группы по обсуждению и решению проблем, связанных с уве-

личением МРП УЭЦН.

Fig. 1 The 600-Day Plan

Рис. 1 Программа повышения МРП УЭЦН до 600 суток

Fig. 2 Pulling Together the Project for Central Coordination

Рис. 2 Организационная схема координации проекта
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First of all, to ensure a successful start, the Company had to cre-

ate a unified approach to coordination and teamwork. During 2006, 

a small multi-disciplined team was formed in Technology to define how

the 600-day objective could be accomplished. That team also devel-

oped project scope, strategy and principles. A new ESP MTBF Sector

Team was formed during early 2007 to centrally coordinate multiple

Stream initiatives across the Company. 

Sharing the best practices by expanding successful pilot projects

was one of the objectives for the ESP MTBF Sector Team. For exam-

ple, the Early Life Failure Reduction Project now uses improved ESP

equipment sizing and rig supervision to prevent ESP failures of less

than 30 days. Tyumen and East BUs are actively implementing pilot

project expansion and producing tremendous MTBF improvement

results.

Lessons learned from specific work plans of all 14 regions were

transferred among the businesses throughout the year. This has

already improved process efficiency for developing 2008 work plans.

Knowledge transfer from the ESP MTBF Sector Team have also been

transferred to other TNK-BP teams. The Workover Sector Team

uses many of the principles developed by the ESP Sector Team.

Implementation of the project also included a strategic initiative 

to restructure TNK-BP-owned repair bases. Repair base divestment

tendering was designed to encourage competition, improve organiza-

tional capability and secure new capital investment to upgrade aging

facilities. Incentive contracts with repair bases to improve MTBF are

also actively under way in Samotlor BU.

But the most critical changes happen in the minds of individuals and,

with regard to the 600-day objective, a new approach was adopted

across TNK-BP. 

Для проведения сравнительного анализа наработки на отказ использовалась

программа ESP-RIFTS (Reliability Information and Failure Tracking System –

Система отслеживания надежности и отказов УЭЦН). По сравнению со сред-

ним значением МРП по отрасли – 700 суток, наработка в ТНК-ВР оказалась

самой низкой. Не проявив большого интереса к решению вопросов по увели-

чению МРП, Компания покинула межотраслевой проект.

Однако в июле 2006 года Совет директоров ТНК-ВР принял решение

удвоить наработку на отказ до 600 суток (Рис. 1).

В это время в Компании реализовывалось нескольких пилотных проектов,

направленных на рост МРП, но вместе с тем для решения поставленной зада-

чи – увеличения наработки до 600 суток – было необходимо обеспечить

общую координацию и руководство этими проектами, а также организовать

командную работу специалистов всех добывающих предприятий ТНК-ВР. 

Необходимо отметить и еще одно весьма существенное препятствие на пути

к поставленной цели – низкую стоимость оборудования УЭЦН, доступного у раз-

личных поставщиков. В то время устоявшейся практикой в Компании было

приобретение оборудования УЭЦН по минимальной цене. Однако низкая стои-

мость не всегда означает конструкционную надежность, требуемую для увели-

чения наработки.

Для решения поставленной задачи по удвоению МРП требовался принци-

пиально новый подход. Необходимо было создать группу, в которую вошли

специалисты нескольких Бизнес-направлений ТНК-ВР: «Разведка и Добыча»,

«Технологии», «Управление системы снабжения», «Нефтесервисы» и «Страте-

гия и развитие бизнеса» (Рис. 2), а также сотрудники из различных регионов

присутствия Компании. Для распространения лучших практик и обмена про-

изводственным опытом между предприятиями Компании в состав группы

вошли представители всех 14 Производственных единиц. Энергия всех участ-

ников группы – от специалистов до генеральных директоров предприятий –

позволила существенно изменить картину МРП по скважинам ТНК-ВР, обору-

дованным УЭЦН.

Рекордные достижения – в действительность!

Первый год реализации проекта оказался очень непростым. Нам уже уда-

лось достичь отличных результатов, но для этого рабочей группе пришлось

преодолеть многочисленные барьеры – как организационные, так и чисто

психологические.

В первую очередь, залогом успешного старта проекта стала разработка

единого подхода к его реализации с точки зрения координации процесса 

и организации командной работы. В 2006 году в БН «Технологии» была соз-

дана небольшая мультидисциплинарная группа, целью которой была разра-

ботка стратегии, принципов и задач проекта по увеличению наработки УЭЦН

до 600 суток. А уже в начале 2007 года была создана новая Секторная

группа по МРП УЭЦН, обеспечивающая централизованное руководство про-

ектом на уровне Компании. 

Одной из задач, стоящих перед Секторной группой, стал обмен передо-

вым опытом, полученным при реализации ряда успешных пилотных про-

грамм, таких как, например, проект по снижению преждевременных отказов

УЭЦН в течение первых 30 суток. Он включает проведение более точного

подбора оборудования УЭЦН под конкретные скважинные условия, а также

супервайзинг бригад подземного ремонта скважин (ПРС) при монтаже 

и спуске подземного оборудования. Сегодня рамки пилотных проектов, реа-

лизуемых в БЕ «Тюмень» и «Восток», расширяются, и результаты по росту

наработки уже весьма ощутимы.

В течение всего года проходил постоянный обмен наиболее успешными

наработками и технологиями, полученными Производственными единицами

в результате выполнения своих рабочих программ. Это позволило предпри-

ятиям более эффективно подойти к разработке программ на следующий год.

Кроме того, опыт Секторной группы по МРП УЭЦН успешно используется 

и другими рабочими группами Компании, такими как, например, Секторная

группа по ТКРС.

Реализация проекта также предусматривает решение стратегического

вопроса по реструктуризации сервисных баз УЭЦН, принадлежащих ТНК-ВР.

С целью создания конкурентного рынка услуг, улучшения организационного

потенциала и привлечения новых капиталовложений для модернизации была

разработана тендерная кампания по отчуждению сервисных баз. Кроме того,

An example of a typical ESP installation. 
Типовая конструкция установки ЭЦН. 

▲
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The economic model revealed that using

"cheap pumps" is actually more expensive in

terms of equipment replacement, extra rig

time and delayed production. Based on RIFTS

data analysis, the team implemented a strate-

gic decision that is being replicated across 

the Company. PUs are no longer purchasing

pumps of the lowest reliability classification.

The strategy of "Getting the Right Pump into

the Right Well" was adopted as a guiding prin-

ciple and will help further improve run life dur-

ing 2008 and beyond.

On the Way to Achieving 
600-Day Objective

The TNK-BP run life strategy was pre-

sented at an International ESP Forum spon-

sored by BP. Feedback from the International Community of Global ESP

Experts was very supportive and confirmed the 600-day objective was

achievable.

Fig. 3 shows progress of the ESP run life during 2006 and 2007. As of

November 1, 2007, MTBF was 361 days for more than 12,500 ESP wells

across the Company. This exceeds expectations by six days. The year-end

forecast of 367 days will surpass the original 338 outlook by nearly 

30 days. That's a truly remarkable accomplishment!

Fig. 4 shows the relative value of the components that make up 

the $350-million net present value over five years. Reduced equip-

ment and rig costs translate into significant benefit for the Company.

Longer run time requires more reliable ESP equipment. As a direct

result, it is expected that longer pump run life will save more than

6,000 rig jobs over a five-year period. These workover rigs can then

be used in other ways. Releasing rigs can save operating costs or be

used to increase oil production by doing jobs at other wells (such as

hydraulic idle well recovery, recompletions, fracturing or acid stimu-

в БЕ «Самотлор» активно реализуются контракты с ремонтными базами, осно-

ванные на схеме поощрения подрядчиков при росте наработки УЭЦН.

Но самое главное – изменилось отношение самих специалистов к вопросу

увеличения наработки на отказ. Для решения стратегической задачи по росту

МРП до 600 суток в Компании был принят принципиально новый подход.

Результаты экономического моделирования показали, что применение

дешевых УЭЦН на самом деле обходится дороже из-за необходимости

дополнительных затрат на смену оборудования, работу бригад ПРС, а объем

недобытой нефти является значительным. На основе статистического ана-

лиза в системе RIFTS было принято очень важное стратегическое решение:

Производственные единицы отказались от приобретения УЭЦН самой низ-

кой конструкционной надежности. Для обеспечения роста МРП в 2008 году

и далее в качестве руководящего принципа была принята стратегия индиви-

дуального подбора погружного оборудования с учетом конкретных скважин-

ных условий.

На пути к цели – 600 суток

Стратегия компании ТНК-ВР по увеличению наработки УЭЦН была представле-

на на Международном форуме по УЭЦН, проводившемся компанией ВР. Между-

народное сообщество экспертов положительно оценило программу по повыше-

нию МРП до 600 суток и подтвердило реалистичность ее выполнения.

На Рис. 3 представлена динамика роста МРП УЭЦН в 2006-2007 годах.

По состоянию на 1 ноября 2007 года, наработка составила 361 сутки 

по фонду 12 500 скважин, оборудованных ЭЦН, что на шесть суток лучше

плановых показателей. По оценкам специалистов, в конце года МРП достиг-

нет 367 суток, что на 30 суток выше первоначального прогноза (338 суток).

Весьма неплохой результат!

В пятилетней перспективе чистая приведенная стоимость проекта составит

$350 млн (Рис. 4). Значительный экономический эффект для Компании

будет обеспечен благодаря снижению затрат на оборудование и подземный

ремонт. Увеличение наработки подразумевает приобретение более надежно-

го оборудования УЭЦН, в результате чего в течение пяти лет будет проведе-

но на 6 000 операций ПРС меньше. Освободившиеся бригады ПРС можно

будет использовать при проведении других видов работ, связанных с интен-

сификацией нефтедобычи (например, вывод скважин из бездействия,

перевод на другие объекты, гидроразрыв пласта (ГРП), обработка призабой-

ной зоны (ОПЗ)), на других скважинах. При этом дополнительный эффект 

от перераспределения бригад ПРС при экономическом моделировании 

не учитывался. 

Кроме того, ведутся работы по созданию так называемого «банка техноло-

гий» – базы данных новых методик, направленных на дальнейший рост МРП.

Начата реализация новых пилотных проектов, таких как химическая обработ-

Fig. 3 Progress of ESP Run Life 

in 2006-2007

Рис. 3 Рост МРП УЭЦН 

в 2006-2007 годах

Fig. 4 Components that Make Up 

the $350 mln NPV over Five Years 

Рис. 4 Компонентный анализ чистой 

приведенной стоимости: 

$350 млн в пятилетней перспективе 

SOURCE: TNK-BP / ИСТОЧНИК: ТНК-ВР
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lation work). Additional value generated by doing other work was not

included in the economic model.

A "Hopper of Ideas" to further enhance run life has also been devel-

oped. New pilot projects, such as continuous chemical treatment sys-

tems that prevent the build-up of downhole scale, implementation of

unified procedural standards and training, will all help increase run life.

Research projects currently under way with local universities are also

expected to help define actual technical limit of equipment.

Consistent with other areas of TNK-BP business, this project also

includes development of long-term contracting with suppliers.

Contracting for ESP power cable is under way and is expected to add

significant value for the Company.

An indirect benefit of improved run life is better HSE performance.

Using fewer rig days to perform pump repairs results in the reduction

of incidents due to less exposure to oil field hazards. The same applies

for accidental oil spills.

Moreover, TNK-BP rejoined the International JIP and ESP-RIFTS.

Training sessions have been conducted across the Company. TNK-BP

has also become an active participant with RIFTS Steering Committees

on a global level.

Company reputation will also benefit as run life improves. Other

Russian oil companies have noted TNK-BP leadership in the RIFTS

Joint Industry Project. As a result, both Rosneft and Statoil have

joined the RIFTS consortium. TNK-BP is now in a position to network

with these companies during upcoming Steering Committee meetings.

TNK-BP specialists are sure that soon TNK-BP will become the leader

in the Russian Federation for improving run life. This distinctive reputa-

tion will provide a competitive advantage as TNK-BP expands its busi-

ness into other areas. 

ка для предотвращения солеотложений на рабочих органах УЭЦН, разработка

единого сборника регламентов по работе с УЭЦН и проведение обучающих

программ для персонала. Помимо этого, совместно с российскими научно-

исследовательскими институтами реализуется проект по определению ресур-

са погружного оборудования.

В соответствии с общими принципами ведения бизнеса, принятыми в Ком-

пании, в рамках проекта также предусмотрена разработка долгосрочных кон-

трактов на поставку погружного оборудования. В настоящее время реализует-

ся долгосрочный контракт на поставку кабельной продукции для УЭЦН. 

Одним из косвенных положительных эффектов от роста МРП УЭЦН являет-

ся улучшение показателей в области ОТ, ПБ и ООС. В результате реализации

проекта количество подземных ремонтов уменьшится, соответственно, снизит-

ся и число несчастных случаев, связанных с проведением работ на опасных

объектах. Помимо этого, сократится количество загрязнений окружающей

среды нефтью, вызванных проведением операций ПРС.

Кроме того, Компания вновь вступила в межотраслевой проект, связанный

с системой ESP-RIFTS, и провела соответствующее обучение персонала.

ТНК-ВР также принимает активное участие в заседаниях Управляющего

комитета системы RIFTS на мировом уровне.

Рост МРП положительно влияет и на деловую репутацию Компании. Лидер-

ство ТНК-ВР в межотраслевом проекте RIFTS было отмечено и другими рос-

сийскими нефтедобывающими компаниями, в результате в консорциум компа-

ний, использующих систему RIFTS, вступили «Роснефть» и Statoil. Эти компа-

нии будут участвовать в ближайших совещаниях Управляющего комитета RIFTS

вместе с ТНК-ВР.

Специалисты ТНК-ВР уверены, что в скором времени Компания займет место

ведущей нефтедобывающей компании в Российской Федерации по увеличению

наработки УЭЦН на отказ. Такая репутация позволит создать Компании конку-

рентное преимущество при расширении сферы своей деятельности. 
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People make the difference between success and failure: 
ESP MTBF Sector Team Members. 

Успех проекта зависит, в первую очередь, от тех, 
кто занимается его реализацией. 
Члены Секторной Группы по МРП УЭЦН. P
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T
he key points of the meeting were discussing execution of the uni-

fied strategy to improve equipment run life, agreeing goals for

2008, and exchanging experience between specialists from vari-

ous TNK-BP subdivisions. That is why representatives of all TNK-BP

production enterprises gathered in Nizhnevartovsk, including repre-

sentatives from Nizhnevartovsk, Nyagan, Orenburg, Tyumen, and

Novosibirsk. The format of the meeting made it possible for all partic-

ipants to not only present results, but communicate with Stream man-

agement and hear colleagues' opinions.

The meeting opened with a report by Sergey Svidersky, head of

the Technology ESP Team, who summarized the current state of 

the project to improve ESP run life and identified the conditions and

ways of accomplishing long-term and short-term tasks that the

group has set for itself.

According to information presented by Svidersky, the target run

life threshold values set for the end of the year were achieved this

summer. Thus, the current average pump operation time at

Company fields is more than 360 days. Of course, each TNK-BP

Production Unit has its problems and factors complicating equip-

ment operation even if the enterprises in question are not very dis-

tant geographically. Thus, for example, Varyoganneftegaz fields are

characterized by a strong gas factor and high formation tempera-

tures, while JV Vanyoganneft specialists constantly encounter prob-

lems involving suspended solids production and corrosion.

Problematic formations (PK-1,2) at which run life amounts to 

a mere 100 days have been identified at Samotlor as well.

Svidersky identified two main directions of work in such areas.

The first involves changing well structure and well penetration. One of

the possibilities is hydraulic fracturing during penetration in order to

activate flows and prevent depressions in narrow areas and suspended

solids production. Sandtrap technology involving fastening by means of

resins is also being considered. Svidersky noted that a technical meet-

ing with Halliburton had already been held, and several pilot develop-

ments had been planned. Specialists are also considering the possibili-

ties of employing additional equipment: filters and separators for sus-

pended solids.

Sergey Svidersky named assessing and predicting the reliability of

equipment operating in various well conditions as the second direction

of the team work. In this area Technology specialists are working

together with LLC Imashresurs and Russian manufacturers of ESP sys-

tems to test the materials and structure of both new units and those

already in operation at the fields.

В
рамках прошедшего совещания особое внимание уделялось обсужде-

нию реализации единой стратегии в области увеличения наработки

оборудования на отказ и согласованию целей на 2008 год, а также

обмену опытом между специалистами различных подразделений ТНК-ВР.

Именно поэтому в Нижневартовск приехали представители всех регионов

добычи ТНК-ВР: Нижневартовска, Нягани, Оренбурга, Тюмени и Новос-

ибирска. Формат встречи позволил всем участникам не только рассказать

о результатах своих предприятий, но и пообщаться с руководством Бизнес-

направления и услышать мнения коллег. 

Совещание было открыто докладом Сергея Свидерского, руководителя

группы по УЭЦН БН «Технологии», который обобщил текущее состояние про-

екта по увеличению наработки УЭЦН на отказ, наметил условия и пути реше-

ния поставленных группой долгосрочных и краткосрочных задач.

Согласно информации, представленной Свидерским, летом этого года были

достигнуты пороговые значения наработки на отказ, которые ставились целью

к концу года. В среднем наработка на отказ на месторождениях Компании

сегодня превышает 360 суток. Разумеется, в каждой Производственной едини-

це ТНК-ВР существуют свои проблемы и факторы, осложняющие работу обору-

дования, даже если эти предприятия географически расположены недалеко

друг от друга. Так, например, месторождения ОАО «Варьеганнефтегаз» характе-

ризуются наличием высокого газового фактора и значительными температура-

ми пласта, специалисты ООО СП «Ваньеганнефть» постоянно сталкиваются 

с проблемами выноса механиче-

ских примесей и коррозии. Про-

блемные пласты (ПК-1,2), нара-

ботка по которым составляет

всего около 100 суток, обозначе-

ны и на Самотлоре. 

Свидерский выделил два

основных направления работы

на таких участках. Первое –

изменение конструкции скважи-

ны и вскрытия. Одним из вари-

антов является возможное про-

ведение ГРП при вскрытии пла-

Проблемы работы УЭЦН на месторождениях 

Компании обсуждали в Нижневартовске

Problems of Operating ESP Systems at the Company's

Fields Discussed in Nizhnevartovsk
Перед специалистами ТНК�ВР в области скважинного оборудования поставлена непростая
задача – в течение пяти ближайших лет увеличить наработку УЭЦН на отказ до 600 суток.
Каких результатов удалось достичь в 2007 году и что еще только предстоит сделать,
обсуждалось на прошедшем в Нижневартовске совещании Секторной группы по повышению
наработки УЭЦН на отказ, инициатором и спонсором которой выступил Исполнительный 
вице�президент БН «Разведка и Добыча» Сергей Брезицкий.

TNK�BP specialists face a complicated task in the area of downhole equipment: increasing ESP run life 
to 600 days within five years. What results were accomplished in 2007 and what remains to be done 
was discussed at a meeting of the ESP MTBF Sector Team held in Nizhnevartovsk. Sergey Brezitsky,
Executive Vice President, Upstream, was initiator and sponsor of the team.

Ольга Григорьева  

Olga Grigorieva 

The meeting opened with
a report by Sergey
Svidersky. 

Совещание открылось
докладом Сергея
Свидерского. 
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TNK-BP cooperates with Imashresurs in determining types of wear and

selecting the optimal pump structure that will make it possible to work in

specific well conditions. As per contract, Imashresurs studies all existing

working parts of a pump and manufacturers' materials as well as testing

producers' new equipment. The company signed a protocol on cooperation

with all manufacturers according to which they provided samples of their

products for study.

Until recently, each producer conducted studies of its own equipment

separately. There was no unified method that would make it possible to

compare the operation of various pumps in identical conditions and envi-

ronments similar to real well conditions (water with specific pH charac-

teristics and with suspended solid quartz sand, aluminum oxide, and

proppant). According to TNK-BP specialists, in the future the joint proj-

ect with Imashresurs will make it possible to assess and compare all

equipment supplied by all manufacturers. The project is concerned with

more than just new equipment. The studies also involve analysis of failed

equipment sent to repair shops. Studying worn units following a unified

method can help to objectively evaluate the repair quality of ESP units.

In order to make the processing of statistical data on equipment

operation and the Imashresurs study results simple and convenient,

the Technology ESP Team proposed creating a specialized program (per

a contract with StatSoft). It will make it possible to not simply track,

but to evaluate the reliability of each pump unit on the basis of statis-

tical analysis. In future it will help to model equally reliable units for

specific well conditions.

Speaking of the causes for ESP system failures, Sergey Svidersky

noted that the greater part of them occur because of wear and clog-

ging of moving parts in pumps (Fig. 1). The main type of well complica-

tions is suspended solids (33 percent).

In order to calculate the so-called aggression coefficient – a variable

accepted abroad (analogous to the Russian suspended solids content) –

TNK-BP specialists together with the NizhnevartovskNIPIneft institute

studied the fractional and granulometric composition of over 100 sam-

ples of suspended solids taken from wells at Samotlor field.

Besides suspended solids, substantial factors that impact equipment

operation are salt deposition and equipment corrosion. The Company's

so-called salt well stock amounts to about 3,000 wells, while its corro-

sive well stock numbers around 1,000 wells. The report by Taras

Makogon, Chemicals Management Sector Team representative, was

dedicated to several aspects of this problem. He noted that the work to

fight salt deposits must begin with changing the approach to the prob-

lem, i.e. by following the principle of selecting technology not by the low-

ста для того, чтобы активизировать потоки и не допустить депрессии на узких

участках и выноса мехпримесей. Рассматривается также и использование

технологии Sandtrap – закрепления с помощью смол. Свидерский отметил,

что уже было проведено техническое совещание с компанией Halliburton, 

и запланировано несколько пилотных обработок. Специалисты также анали-

зируют варианты с использованием дополнительного оборудования – филь-

тров и сепараторов мехпримесей.

Вторым направлением деятельности Сергей Свидерский назвал оценку 

и прогнозирование надежности оборудования, работающего в различных сква-

жинных условиях. В этой области специалисты БН «Технологии» активно

сотрудничают с ООО «Имашресурс» и российскими заводами-изготовителями

УЭЦН и проводят испытания материалов и конструкций УЭЦН – как новых, так

и находящихся в эксплуатации на месторождениях.

ТНК-ВР работает с ООО «Имашресурс» в области определения видов изно-

са и подбора оптимальной конструкции насоса, которая позволит работать 

в конкретных скважинных условиях. Согласно договора, ООО «Имашресурс»

проводит исследования всех рабочих органов насоса и существующих мате-

риалов заводов-изготовителей, а также испытания нового оборудования.

Компания подписала протокол о сотрудничестве со всеми производителями,

согласно которого они предоставили для исследования образцы всей своей

продукции. 

До недавнего времени заводы самостоятельно проводили исследования

своего оборудования. Единой методики, которая позволяла бы сравнивать

работу различных насосов в одинаковых условиях и средах, приближенных 

к скважинным (вода с определенной pН-характеристикой с добавлением мех-

примесей: смеси кварцевого песка, оксида алюминия и проппанта), не суще-

ствовало. По мнению специалистов ТНК-ВР, в перспективе совместный про-

ект с ООО «Имашресурс» даст возможность оценивать и сравнивать все обо-

рудование, поставляемое различными заводами-изготовителями. Работы,

проводимые в рамках проекта, касаются не только изучения качества новой

продукции, но и включают анализ отказавшего оборудования, поступающего

на ремонтные базы. Изучая изношенные узлы по единой методике, можно

давать объективную оценку качества ремонта УЭЦН. 

Для простоты и удобства анализа статистических данных по работе обору-

дования и результатов исследований ООО «Имашресурс», группа по УЭЦН

БН «Технологии» предложила создать специализированную программу 

(в рамках договора с компанией StatSoft). Она позволит не только отслежи-

вать, но и оценивать надежность каждого узла насоса на основе статистиче-

ского анализа. В дальнейшем это позволит моделировать равнонадежные

установки для определенных скважинных условий. 

Говоря о причинах отказов УЭЦН, Сергей Свидерский отметил, основная их

доля происходит по причине износа и засорения рабочих органов насосов

(Рис. 1). Таким образом, основным видом скважинных осложнений являются

механические примеси (33%).

Для расчета так называемого «индекса агрессивности» – параметра, при-

нятого за рубежом и являющегося аналогом российского показателя «содер-

жание КВЧ» (количество взвешенных частиц) – специалисты ТНК-ВР совме-
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Improper tubing repair
Некачественный ремонт НКТ 

Improper operation practices of ESP service center
Нарушения технологии Сервисной базы ЭПУ 

Improper workover operation practices
Нарушения технологии операций ТКРС
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Нарушения правил эксплуатации НГДП

Exposure to severe applications
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Fig. 1 ESP Failure Distribution by Major Exposure

Factors and Failure Reasons 

Рис. 1 Распределение отказов УЭЦН по основным 

видам влияющих факторов и причин 

SOURCE: TNK-BP / ИСТОЧНИК: ТНК-ВР



25Новатор Октябрь – Ноябрь №18

est price, but by the greatest value for the Company. In particular, this

involves spreading the method of permanent well processing with chem-

icals using chemical injection units.

The ESP-RIFTS/GAMS System at TNK-BP

In order to resolve TNK-BP's strategic task of raising run life to

600 days, quality analytic data analysis on equipment failures in TNK-BP

is required. For this, Company specialists use the ESP-RIFTS system,

which makes it possible to identify and solve problems that occur when

operating ESP systems, determine the degree of reliability of equip-

ment, and better understand factors that impact its operation.

Sergey Gorlanov, a manager in the TNK-BP Wells Technology Dept.

and head of the ESP-RIFTS project, noted that upon conclusion of

2006-2007, the Company has become the leader in terms of quanti-

ty of data provided: 34,000 events (63 percent of the total data vol-

ume in the ESP-RIFTS world-wide system). It should furthermore be

noted that the completeness and accuracy of data for Company sites

is 97.9 percent, while the average for all other companies that partic-

ipate in the project barely exceeds 80 percent. At the meeting in

Nizhnevartovsk, Gorlanov presented a review of the main results of

analysis of data on ESP failures, which elicited the greatest resonance

among those present. Participants constantly referred to information

presented by Gorlanov during the meeting.

The results of the analysis show that at TNK-BP the proportion of

ESP failures that take place at the pump unit amount to approximately

60 percent, which is twice the value of analogous average in foreign

стно с институтом «НижневартовскНИПИнефть» провели исследования фрак-

ционного и гранулометрического состава более 100 образцов механических

примесей, взятых из скважин Самотлорского месторождения.

Помимо механических примесей, существенными факторами, влияющими

на работу УЭЦН, являются выпадение солей и коррозия оборудования. Так на-

зываемый «солевой» фонд Компании насчитывает около 3 000 скважин,

«коррозионный» – 1 000 скважин. Некоторым аспектам решения этой про-

блемы был посвящен доклад Тараса Макогона – представителя Секторной

группы по управлению химреагентами. Он отметил, что борьбу с солеотло-

жениями надо начинать с изменения отношения к этому вопросу: в работе

необходимо руководствоватьсяь принципом выбора технологий не по наи-

меньшей стоимости, а по наибольшей пользе для Компании. В частности,

это относится к распространению метода постоянной обработки скважин реа-

гентами при помощи установок дозирования химреагентов (УДХ). 

Система ESP-RIFTS/GAMS в ТНК-ВР

Для решения стратегической задачи ТНК-ВР по увеличению межремонтно-

го периода УЭЦН до 600 суток требуется качественная аналитическая обра-

ботка данных по отказам оборудования. Для этого специалисты Компании

используют систему ESP-RIFTS, которая позволяет выявлять и решать про-

блемы, возникающие при эксплуатации УЭЦН, определять степень надежно-

сти оборудования, лучше понимать факторы, влияющие на его работу. 

Сергей Горланов, менеджер Департамента технологий скважинных работ

БН «Технологии», руководитель проекта ESP-RIFTS, отметил, что по итогам

двух последних лет ТНК-ВР оказалась лидером по количеству предоставлен-

ных данных - 34 тыс. событий (63% от общего объема данных в системе

ESP-RIFTS). При этом необходимо отметить, что полнота и корректность дан-

ных по объектам Компании составляют 97,9%, в то время как средний пока-

затель по остальным компаниям, участвующим в проекте, едва превышает

80%. На встрече в Нижневартовске Горланов представил обзор основных

результатов анализа данных по отказам УЭЦН, который, пожалуй, вызвал

наибольший резонанс среди присутствующих. К информации, представлен-

ной Горлановым, участники неоднократно обращались в ходе заседания. 

Добыча Production

Standard operation for a submersible motor diagnostics. 
LLC Oilpump�Service repair base (former NPBRNEO) 
that services ESP units for TNK�BP.

Стандартная операция диагностики ПЭД УЭЦН. 
Ремонтная база ООО «Ойлпамп�сервис» 
(бывш. НПБРНЭО), обслуживающая УЭЦН ТНК�ВР. ▲
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companies (which have a significantly higher run life). That is why,

improving reliability and reducing failures for this component is current-

ly a high-priority task. Other causes for ESP failures at TNK-BP include

cable damage (21 percent), submersible electric motor malfunctioning

(12 percent), and tubing failures (8 percent).

Analysis of the time aspect shows that at TNK-BP, 40 percent of ESP

failures occur during the first 100 days of operation, and over 60 percent

of ESP systems fail during the first 200 days of operation. This points to

the possibility of improving the situation by correcting early failures and

reducing the number of frequently repaired wells.

TNG's Success: 551 days!

A vital part of the two-day meeting was review of results accomplished

by the Company's production enterprises during the first nine months of

this year. 

It is impossible to ignore Tyumenneftegaz's success, where the aver-

age run life of ESP systems is 551 days, the best in the Company. Yury

Kobka, TNG Chief Specialist on Artificial Lift Production, noted that it

was possible to achieve such results through successful salt deposits

(scale) control, implementing heat-resistant cable and purchasing

imported equipment. 100 percent of TNG's salt-depositing wells are

covered by chemical processing conducted twice per month. During

2007 studies of practically all Russian inhibitors were conducted joint-

ly with the NizhnevartovskNIPIneft institute specialists. As a result,

Aquatech and Fox 511 inhibitors were identified as the most effective

inhibitors for fighting salt deposits in the conditions of TNG's fields and

the optimal inhibitors in terms of the price-quality balance.

Sergey Brezitsky did not hesitate to comment on TNG's accomplish-

ments. EVP Upstream reminded those present that an active drilling

program is underway in the Tyumen region, and the well stock is grow-

ing. It is planned to commission another 75 wells next year alone.

Therefore, it is worthwhile to begin planning repair of expended ESP

systems and review the possibility of constructing a mini-repair base or

a production room for ESP unit repairs.

It should be noted that each presentation by the PU representatives

was followed by a lively discussion and received comments by Company

management. New methods and technologies, existing problems, and

means of solving them were discussed. 

At the end of the meeting, Company management representative

Sergey Brezitsky summarized, «There is a great potential for improving

the run life of ESP systems by reducing the harmful impact of severe

applications, using more reliable equipment, and raising the quality and

degree of compliance with operation practices. We have some hard work

ahead, but its results will produce great value for the Company." 

Результаты анализа показывают, что в ТНК-ВР доля отказов УЭЦН, происхо-

дящих по узлу «насос» (ЭЦН), составляет порядка 60%, что в два раза превы-

шает аналогичные средние показатели в зарубежных компаниях (при их значи-

тельно более высокой наработке на отказ). В связи с этим, повышение надеж-

ности и снижение количества отказов по данному компоненту в настоящее

время является первостепенной задачей. Среди других причин отказов погруж-

ного оборудования в Компании необходимо отметить повреждение кабеля

(21%), неисправность ПЭД (12%) и негерметичность НКТ (8%).

Анализ временного аспекта показывает: в ТНК-ВР более 40% отказов УЭЦН

происходит в первые 100 суток работы, до 200 суток работы отказывает более

60% УЭЦН. Это указывает на потенциальные возможности для улучшения

ситуации путем устранения ранних отказов и снижения количества скважин

часто ремонтируемого фонда (ЧРФ). 

Успех ОАО «Тюменнефтегаз»: 551 сутки!

Немаловажной частью двухдневного совещания стал обзор результатов,

достигнутых добывающими предприятиями Компании за первые 9 месяцев

этого года. 

Нельзя не отметить успех ОАО «Тюменнефтегаз», где средняя наработка

УЭЦН на отказ составляет 551 сутки, что является наилучшим показателем

по Компании. Главный специалист по работе с мехфондом ОАО «Тюмен-

нефтегаз» Юрий Кобка отметил, что таких результатов удалось достичь

благодаря успешной борьбе с солеотложениями, а также за счет внедрения

термостойкого кабеля и закупки импортного оборудования. Фонд солеотла-

гающих скважин ОАО «Тюменнефтегаз» на 100% охвачен обработкой реа-

гентами, которая проводится дважды в месяц. Совместно со специалиста-

ми института «НижневартовскНИПИнефть» в 2007 году были проведены

исследования практически всех российских ингибиторов. В результате были

выявлены наиболее эффективные ингибиторы для борьбы с солеоотложе-

ниями в условиях месторождений ОАО «Тюменнефтегаз», которые к тому

же характеризуются оптимальным соотношением цены и качества – ими

оказались Aquatech и Fox 511. 

Комментарий Сергея Брезицкого по поводу достижений ОАО «Тюменнефте-

газ» не заставил себя ждать. Руководитель БН «Разведка и Добыча» напом-

нил присутствующим, что в Тюменском регионе ведется активное бурение 

и растет фонд скважин. Только в 2008 году планируется ввести в эксплуата-

цию дополнительно 75 скважин, поэтому уже сегодня следует задуматься 

о том, как будет происходить ремонт отработавших УЭЦН, и рассмотреть воз-

можность строительства мини-базы или производственного помещения для

ремонта установок. 

Нужно отметить, что выступление представителей каждого предприятия

переходило в оживленную дискуссию и не оставалось без комментариев

руководства Компании. Обсуждались новые методы и технологии, суще-

ствующие проблемы и пути их решения. 

В конце встречи Сергей Брезицкий подытожил:

«Существуют большие потенциальные возможно-

сти повышения наработки УЭЦН на отказ за счет

снижения вредного влияния осложняющих факто-

ров, применения более надежного оборудования 

и повышения качества соблюдения технологии

работ. Предстоит проделать непростую работу,

однако ее результаты принесут значительную

пользу Компании». 

Добыча Production

Dan Borling, ESP MTBF Sector Team
Leader, (left) and Sergey Brezitsky,
Executive Vice President, Upstream 
commented on each presentation 
by PU representatives.

Дэн Борлинг, руководитель Секторной
группы по МРП УЭЦН, (слева) 
и  Исполнительный вице�президент 
БН «Разведка и Добыча» Сергей
Брезицкий комментировали выступление
представителей каждого добывающего
предприятия.
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Добыча Production

E
SP system drives based on permanent magnet motors were not

used in the oil industry until recently, but they are currently

achieving wider application at the fields of various oil-producing

companies.

Many oil industry equipment producers have developments in this field,

e.g. RITEK, KB Neftemash, and others. This also includes LLC Borets,

which supplies VEDBT 117 mm submersible permanent magnet motors

for TNK-Nizhnevartovsk and SNGDU-2. 

Permanent Magnet Motor Performance Characteristics

Compared to traditional asynchronous electric motors, permanent

magnet motors have a number of characteristics that make their appli-

cation economically attractive. Furthermore, introduction of permanent

magnet motors will raise ESP run life and improve health and safety

indicators.

It is necessary to regulate and adjust pump-operation parameters

during well startup, rate stabilization, and operation. Using a perma-

nent magnet motor as a drive for an ESP system makes it possible to

change the pump speed in an expanded range, and thereby react to

changes in well flow rate and dynamic level as promptly as possible,

without stopping production and performing tripping operations. 

In such situations, wells equipped with ESPs with conventional AC

motors require choking or change of pump running depth, which leads

to equipment wear, excessive power consumption, and increased acci-

dent probability. The fundamental difference between permanent mag-

Д
о недавнего времени приводы УЭЦН на основе вентильных двигателей

не использовались в нефтяной промышленности, однако сегодня они

находят все более широкое применение на месторождениях различных

нефтедобывающих компаний. 

Многие производители оборудования для нефтегазовой отрасли имеют свои

разработки в данной области, например, ОАО «РИТЭК», ЗАО «КБ «Нефтемаш»

и другие. К их числу относится и ООО «Борец», поставляющее для ОАО «ТНК-

Нижневартовск» и СНГДУ-2 погружные вентильные электродвигатели серии

ВЭДБТ в габарите 117 мм. 

Функциональные возможности вентильного электродвигателя

По сравнению с традиционными асинхронными ПЭД вентильные двигатели

обладают целым рядом характеристик, делающих их применение привлекатель-

ным с экономической точки зрения. Кроме того, внедрение вентильных электро-

двигателей позволит увеличить ресурс установок электроцентробежных насосов

и улучшит показатели в области охраны труда и промышленной безопасности. 

При запуске, выводе на режим и эксплуатации скважины существует

необходимость регулирования и корректировки параметров работы насоса.

Использование вентильного электродвигателя в качестве привода УЭЦН

позволяет изменять частоту вращения вала в расширенном диапазоне, а зна-

чит максимально оперативно реагировать на изменение дебита скважины

и динамического уровня без производственных остановок и проведения спу-

ско-подъемных операций. При использовании УЭЦН, оборудованных асин-

хронными ПЭД, для решения данной проблемы прибегают к штуцированию

скважин или к изменению глубины подвески насоса, что приводит к износу

оборудования, повышенному расходованию электроэнергии и увеличению

вероятности возникновения аварий. Принципиальное отличие вентильных

двигателей от серийных асинхронных ПЭД заключается в возможности регу-

лирования частоты вращения за счет изменения силы тока, в то время как

скорость вращения асинхронного двигателя можно регулировать, лишь изме-

няя частоту тока с помощью частотных преобразователей. Таким образом,

более простая конструкция вентильного электродвигателя позволяет регули-

ровать частоту оборотов без применения дополнительного дорогостоящего

оборудования – частотно-регулируемых приводов (ЧРП). 

Одним из существенных недостатков традиционных асинхронных ПЭД явля-

ется достаточно низкий КПД – не более 85%. В то же время значение КПД 

Вентильный привод для УЭЦН 

позволит сократить затраты электроэнергии

Permanent Magnet Motors for ESP Systems 

to Reduce Power Consumption

В настоящее время в качестве привода установок электроцентробежных насосов (УЭЦН) 
в основном используются асинхронные погружные электродвигатели (ПЭД). 
Вместе с тем, возможности дальнейшего улучшения их показателей практически исчерпаны, 
а необходимость снижения электропотребления ставит перед специалистами задачу
увеличить КПД энергоемких технологических процессов, к числу которых относится и добыча
нефти с помощью УЭЦН. По сравнению с асинхронными ПЭД более высокими показателями
эффективности обладают вентильные электродвигатели, которые уже заняли лидирующее
положение в целом ряде областей.

Asynchronous submersible electric motors are currently used most commonly to drive electrical 
submersible pumps. At the same time, the possibility of improving their performance has been 
practically exhausted, and the need to reduce power consumption presents specialists with the task of
increasing the efficiency of energy�intensive technological processes including ESP oil production.
Permanent magnet motors, which already occupy a leading position in a number of fields, have better
performance characteristics than asynchronous electric motors.

Игорь Азанов (IVAzanov@tnk-bp.com), 

инженер-технолог, МДГ УДНГ-3, 

ОАО «ТНК-Нижневартовск»

Igor Azanov (IVAzanov@tnk-bp.com), 

Process Engineer, MDG OGPU-3, 

TNK-Nizhnevartovsk 
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вентильного электродвигателя гораздо выше – более 90%, и оно почти не

изменяется при колебаниях напряжения питающей сети, а также при изменении

нагрузки на привод. Минимальное значение токов холостого хода и рабочего

тока позволяет более точно измерить нагрузку на привод, оптимизировать

работу УЭЦН, а также лучше отстроить защиту по минимальному току. 

При освоении скважин актуальной является проблема перегрева погружного

электродвигателя. Поэтому при использовании асинхронных ПЭД необходимо

периодически останавливать установку для охлаждения. Применение вентиль-

ного двигателя в качестве привода УЭЦН позволяет проводить освоение сква-

жины без остановки на охлаждение – за счет более высокого КПД вентильные

электродвигатели меньше перегреваются, что увеличивает ресурс изоляцион-

ных материалов и позволяет сократить количество отказов по причине оплав-

ления кабеля в месте кабельного ввода. 

Еще одно отличие вентильных двигателей от традиционных состоит в том,

что при одинаковой мощности они обладают меньшими массо-габаритными

показателями. Это особенно важно при эксплуатации в скважинах со сложной

геометрией ствола. 

Энергетические характеристики

Одним из ключевых направлений деятельности Управления Энергетики ТНК-ВР

является энергосбережение, реализуемое, в основном, за счет эффективных

локальных проектов. Актуальность решения вопроса снижения электропотребле-

ния при добыче нефти с помощью УЭЦН объясняется устойчивым ростом тари-

фов на электроэнергию и обводненности скважинной продукции. Эти факторы

приводят к увеличению удельных издержек затрат энергии на подъем 1 т жид-

кости и, соответственно, себестоимости добытой нефти. 

В 2006 году доля затрат на потребление электроэнергии в ОАО «ТНК-

Нижневартовск» и СНГДУ-2 составила 5% себестоимости подъема нефти

(230 млн руб. и 250 млн руб. соответственно). Для сравнения потребления

электроэнергии вентильными электродвигателями и традиционными асин-

хронными ПЭД одинаковой мощности были проведены замеры с использо-

ванием сертифицированных счетчиков и по утвержденным методикам. 

Расчеты показали, что вентильные электродвигатели потребляют в среднем

на 23% меньше энергии, чем асинхронные ПЭД. Таким образом, если бы вен-

тильные электродвигатели применялись на всем фонде скважин ОАО «ТНК-

Нижневартовск» и СНГДУ-2, оснащенных УЭЦН, экономия могла бы достиг-

нуть 70 млн руб. в год. 

Добыча Production

VEDBT 117 mm 
submersible 
permanent 
magnet motor.

Погружной
вентильный
электродвигатель
серии ВЭДБТ 
в габарите 117 мм.

A permanent magnet motor is a type of synchronous machine
consisting of a closed system that uses a rotor position sensor,
coordinate converter, and power semiconductor converter.

The inductor in a permanent magnet motor is located on the rotor
(in the form of permanent magnets). An armature coil is located on
the stator. The power voltage of the engine's coils is formed depend�
ing on the position of the rotor.

The actuator works according to the following scheme: The rotor
position sensor, coordinate converter, and power semiconductor
converter together form phase voltages on the stator coils so that
the resulting voltage vector is always shifted by a 90° angle, and is
motionless relative to the rotor's magnetic field.

Commutation takes place so that the rotor's excitation flux is
held constant relative to the armature flux. As a result of the inter�
action between the armature flux and the excitation flux, torque is
created, which tries to turn the rotor over so that the armature and
excitation fluxes coincide, but when the rotor turns from the influ�
ence of the rotor position sensor, the coils switch, and the arma�
ture flux turns to the next step.

The speed of the permanent magnet motor is regulated by
the value of the voltage brought to the stator. Voltage is regu�
lated by means of power keys: often thyristors or power transis�
tors with an insulated gate.

Вентильный электродвигатель – тип синхронной маши�
ны, реализованный в замкнутой системе с использованием
датчика положения ротора (ДПР), преобразователя коорди�
нат и силового полупроводникового преобразователя. 

В вентильном двигателе индуктор находится на роторе
(в виде постоянных магнитов), якорная обмотка находится
на статоре. Напряжение питания обмоток двигателя фор�
мируется в зависимости от положения ротора. 

Принцип работы состоит в следующем: ДПР, преобразо�
ватель координат и силовой полупроводниковый преобразо�
ватель совместно формируют на обмотках статора фазные
напряжения таким образом, чтобы результирующий вектор
напряжения всегда был сдвинут на угол 90° и неподвижен
относительно оси магнитного поля ротора.

Коммутация производится так, что поток возбуждения
ротора поддерживается постоянным относительно потока
якоря. В результате взаимодействия потока якоря и возбуж�
дения создается вращающий момент, который стремится раз�
вернуть ротор, чтобы потоки якоря и возбуждения совпали,
но при повороте ротора под действием ДПР происходит пере�
ключение обмоток, и поток якоря поворачивается на следую�
щий шаг.

Скорость вентильного двигателя регулируется величиной
подводимого к статору напряжения. Регулирование напряже�
ния осуществляется с помощью силовых ключей – часто тири�
сторов или силовых транзисторов с изолированным затвором. 

CLIP & SAVE / НАША СПРАВКА
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net motors and asynchronous electric

motors is that the former are capable

of regulating the revolution speed by

varying the current intensity, while

the revolution speed of an asynchro-

nous motor can be regulated only by

changing the current frequency, using

frequency converters. Thus, the sim-

pler construction of a permanent

magnetic motor makes it possible to

regulate the speed of rotation without

implementing additional, expensive

equipment – variable speed drives. 

One of the substantial weaknesses

of conventional asynchronous motors

is their low efficiency: no more than

85 percent. At the same time, effi-

ciency of permanent magnet motors is

much higher – over 90 percent – and

it barely changes from fluctuations in

voltage from the power source and

changes in load on the drive. The min-

imum idle and operating current values

make it possible to measure load on

the drive more accurately, optimize

ESP operation, and build minimal cur-

rent protection better.

An important issue in well stabiliza-

tion is the problem of submersible

electric motors overheating. There-

fore, it is necessary to periodically

stop the unit for cooling when using

AC motors. Using a permanent mag-

net motor as the drive makes it pos-

sible to stabilize a well without stopping for cooling – because of their

higher efficiency, permanent magnet motors overheat less often,

which increases the service life of insulation materials, and makes it

possible to reduce the number of failures caused by cables melting at

cable input.

Another difference between permanent magnet motors and conven-

tional AC motors is that, with identical power output, they weigh less

and have smaller dimensions. This is especially important when operat-

ing in wells with complicated wellbore geometry.

Motor Output Performance

Energy saving is one of the key areas of interest of the TNK-BP Power

Supply Division, which mostly involves implementation of efficient energy-

saving projects at a local level. This is especially important due to the steady

growth of power tariffs and watercut increase in mature fields. These fac-

tors lead to an increase in specific energy costs for lifting one ton of fluid,

and likewise an increase in the prime cost of oil produced.

In 2006, 5 percent of lifting costs in TNK-Nizhnevartovsk and SNGDU-2

were related to artificial lift energy costs (230 mln rubles and 250 mln

rubles, respectively). In order to compare the power consumption by per-

manent magnet motors with power consumed by conventional AC sub-

mersible motors of equal power, measurements were made using certi-

fied meters and approved techniques. The calculations showed that per-

manent magnet motors consume an average of 23 percent less energy

than AC submersible motors. Thus, if permanent magnet motors were

applied in the entire well stock of TNK-Nizhnevartovsk and SNGDU-2

equipped with ESPs, up to 70 mln rubles per year would be saved.

Furthermore, the operation of ESP systems is integrally connected

with the problem of distortion of supplied voltage by harmonics. As we

have already noted, conventional asynchronous motors require variable

speed drives in order to have the same functionality. Studies have

Кроме того, эксплуатация УЭЦН неразрывно связана с проблемой искажения

питающего напряжения в сети – гармониками. Как уже отмечалось, традицион-

ные асинхронные электродвигатели эксплуатируются в связке с частотно-регули-

руемыми приводами (ЧРП). Как показали исследования, применение ЧРП при-

водит к появлению гармоник в сети, что в свою очередь является причиной таких

негативных явлений как искажение формы питающего напряжения, падение

напряжения, резонансные явления, повышенная вибрация оборудования, нагрев

и даже взрыв конденсаторов на трансформаторных подстанциях. Исследования,

проведенные сотрудниками ОАО «ТНК-Нижневартовск» совместно со специали-

стами ООО «Борец», показали, что применение вентильных электродвигателей

не приводит к появлению вышеописанных негативных явлений. 

Практические результаты использования 
вентильных электродвигателей

С начала пилотного проекта в ОАО «ТНК-Нижневартовск» проведено 17 мон-

тажей УЭЦН с вентильными электродвигателями в качестве привода (в том

числе повторные), восемь из которых эксплуатируются до сих пор (Табл. 1). 

По состоянию на 20 октября 2007 года максимальная наработка оборудования

на отказ по предприятию составила 680 дней. В результате применения вен-

тильного электродвигателя расчетная наработка на единицу оборудования по

скважинам ОАО «ТНК-Нижневартовск» увеличилась на 160 дней (30,7%). При

этом, необходимо отметить, что для реализации пилотного проекта по исполь-

№
Well

Скважина

MTBF, days / Наработка, сут.

Before (AC Motor)
До (ПЭД)

After (PM Motor)
После (ВЭДБТ)

1 18903 800 156

2 29971 255 194

3 26201 613 680

4 7143 342 384

5 16095 107 211

6 50749 792 386

7 25780 669 178

8 61504 309 372

9 61511 628 364

10 61701 217 66

11 18854 245 358

12 25902 11 158

13 21102 337 258

14 40468 119 283

15 51165 579 305

16 51126 87 199

17 25312 35 141

Total Operation Time 
Суммарная наработка

6145 4693

Average MTBF per Piece of Equipment 
Средняя наработка на единицу оборудования

361 521

Failure / WI per Piece of Equipment per Year 
Количество отказов на единицу оборудования в год

1,01 0,70

Table 1 MTBF Increase Resulting from Permanent Magnet

Motor Application in TNK-Nizhnevartovsk 

(Failures / Well Interventions 

are Indicated in Yellow) 

Табл. 1 Рост наработки на отказ при использовании 

вентильных двигателей, ОАО «ТНК-Нижневартовск»

(желтым цветом отмечены отказы / ГТМ)
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shown that use of variable speed

drives leads to the appearance of har-

monics in the power supply network,

which is likewise a cause of such neg-

ative phenomena as voltage distortion

and drops, resonance, increased

equipment vibration, and the heating

and even explosion of condensers at

transformer substations. Studies

conducted by TNK-Nizhnevartovsk

together with Borets specialists have

shown that using permanent magnet

motors makes it possible to avoid the

previously cited negative phenomena.

Outcome

From the very beginning of the pilot

project in TNK-Nizhnevartovsk, 

17 ESPs with permanent magnet

motors have been installed (including

re-runs). Eight of them are still in oper-

ation (Table 1). As of October 20,

2007, the maximum mean time

between failures amounts to 680 days.

As a result of permanent magnet

motor application, the estimated MTBF

for a piece of equipment has increased

by 160 days (30.7 percent) at TNK-

Nizhnevartovsk. At the same time, it

must be noted that wells with compli-

cated well conditions were mostly

selected for implementation of the pilot project; this explains the high cal-

culated values.

As a whole, the experience of operating this type of equipment in

TNK-Nizhnevartovsk and SNGDU-2 may be judged positively. In par-

ticular, there wasn't a single case of ESP system failure being

caused by permanent magnet motor breakdown. As of today, the

action plan includes monitoring the MTBF of ESPs equipped with per-

manent magnet motors, analysis of the causes of ESP failures

equipped with permanent magnet motors, and better interaction

with the manufacturer.

We are certain that all necessary conditions exist for larger-scale

application of permanent magnet motors as ESP drives in TNK-

Nizhnevartovsk, SNGDU-2 and in the Company as a whole. An off-site

meeting of the TNK-BP ESP MTBF Sector Team was held in October,

зованию вентильных электродвигателей в качестве привода УЭЦН в основном

были выбраны скважины со сложными скважинными условиями – именно этим 

и объясняются высокие расчетные показатели. 

В целом, опыт эксплуатации этого вида оборудования в ОАО «ТНК-Нижне-

вартовск» и СНГДУ-2 можно считать положительным – в частности, не было

зафиксировано ни одного случая отказа УЭЦН по причине выхода из строя вен-

тильного двигателя. Дальнейшие действия предусматривают мониторинг нара-

ботки на отказ вентильных электродвигателей, анализ причин отказов УЭЦН,

оборудованных вентильными двигателями, а также более тесное взаимодей-

ствие с заводом-изготовителем. 

Мы уверены, что предпосылки для более масштабного применения вен-

тильных электродвигателей в качестве приводов УЭЦН в ОАО «ТНК-Нижне-

вартовск», СНГДУ-2 и в Компании в целом существуют. В октябре прошло

выездное совещание Секторной группы ТНК-ВР по увеличению наработки

Добыча Production

№
Well

Скважина

MTBF, days / Наработка, сут.

Before (AC Motor) 
До (ПЭД)

After (PM Motor) 
После (ВЭДБТ)

1 3310 43 380

2 4132 135 88

3 6929 154 286

4 9147 105 25

5 14135 320 292

6 14161 126 24

7 14161 87 41

8 20207 366 214

9 25259 22 202

10 25356 260 210

11 27406 10 55

12
29621 288 315

13 30838 210 316

14 32205 140 16

15 35433 98 217

16 39264 4 61

17 40380 102 9

18 43054 168 181

19 43055 224 196

20 43061 521 202

21 43114 329 162

22 60271 317 24

23 65008 184 197

24 80542 869 180

25 80542 166 128

26 80646 185 118

27 85038 211 34

28 10736B 190 233

29 2547B 264 29

30 2547B 15 27

Total Operation Time 
Суммарная наработка

6113 4462

Average MTBF per Piece of Equipment 
Средняя наработка на единицу оборудования

204 744

Failure / WI per Piece of Equipment 
Количество отказов на единицу оборудования в год

1,79 0,49

Table 2 MTBF Increase 

Resulting from 

Permanent Magnet 

Motor Application in 

SNGDU-2 (Failures / 

Well Interventions 

are Indicated 

in Yellow) 

Табл. 2 Рост наработки 

на отказ 

при использовании 

вентильных 

двигателей, 

СНГДУ-2 (желтым

цветом отмечены 

отказы / ГТМ)
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Добыча Production

which resulted in many PUs including purchase and application of per-

manent magnet motors in their work plans to increase ESP MTBF.

Thus, considering the positive experience of operating this equipment

in SNGDU-2 and TNK-Nizhnevartovsk, PUs such as Samotlorneftegaz,

TNK-Nyagan, NNP, Varyoganneftegaz, and Orenburgneft became

interested in using permanent magnet motors. 

Igor Azanov (TNK-Nizhnevartovsk) and Artur Shamigulov

(SNGDU-2) won the Corporate Technical Conference for Young

Specialists in 2007 (Oil and Gas Production Section).

УЭЦН на отказ, по результатам которого многие предприятия включили про-

граммы по внедрению вентильных электродвигателей в свои планы работ 

по увеличению межремонтного периода УЭЦН. Так, учитывая положительный

опыт эксплуатации этого оборудования в СНГДУ-2 и ОАО «ТНК-Нижневар-

товск», применением вентильных электродвигателей заинтересовались такие

предприятия как ОАО «Самотлорнефтегаз», ОАО «ТНК-Нягань», ОАО «ННП»,

ОАО «Варьеганнефтегаз» и ОАО «Оренбургнефть». 

Игорь Азанов (ОАО «ТНК-Нижневартовск») и Артур Шамигулов

(СНГДУ-2) – победители Корпоративной научно-практической конферен-

ции молодых специалистов 2007 года в секции «Добыча нефти и газа».

TNK�Nizhnevartovsk and SNGDU�2 are the first TNK�BP
enterprises where permanent magnet motors have been imple�
mented to drive ESPs. A pilot project began in 2005. It is already
complete, and mass production of this type of equipment is about
to begin.

Since the project to replace AC motors with permanent magnet
motors was launched in SNGDU�2 at the end of 2006, 31 ESP units
with permanent magnet motors were installed (including re�runs).
According to data as of October 20, 2007, some 24 units are cur�
rently in operation in frequently repaired wells. The maximum
MTBF is 316 days (Table 2). According to TNK�BP calculation
methods, the average estimated MTBF of a unit with permanent
magnet motor is 744 days, which is 540 days more than the same
parameter for a unit with conventional AC motor. Furthermore,
calculations show that the number of ESP failures will be reduced
by 72.5 percent.

Such a significant drop in the number of failures will invariably
lead to an improvement in health and safety indicators, which is
one of TNK�BP's main priorities. Permanent magnet motors' high�
er reliability and unique characteristics make it possible to reduce
the number of well�servicing operations caused by ESP motor fail�
ure or change of downhole conditions. Furthermore, the reduction
in the failure rate will enable production enterprises to reduce costs
for purchase of equipment (average cost of a package for replace�
ment is approximately 350,000 rubles) and for well servicing (aver�
age cost of well servicing job is approximately 400,000 rubles) sub�
stantially. The positive economic effect from applying permanent
magnet motors as ESP drives will be further enhanced through
reduction of production losses by reducing well downtime con�
nected with the need to perform well�servicing operations.
Economic calculation for three years for a stock of 50 wells
equipped with permanent magnet motors indicated that the addi�
tional production in this case will exceed 3,000 t.

Since the design of permanent magnet motors make it possible
to adjust the motor speed in extended range without using vari�
able speed drives, this leads to the absence of negative impact
from harmonic fluctuations and a reduction in the number of
cases of electric equipment breakdown, and likewise to a reduc�
tion in the number of potentially hazardous service and repair
operations.

Thus, application of permanent magnet motors makes it possi�
ble to reduce the number of potentially hazardous operations that
are in line with the Company's HSE policy.

ОАО «ТНК�Нижневартовск» и СНГДУ�2 являются первыми
предприятиями в ТНК�ВР, где в качестве привода для УЭЦН
был применен вентильный двигатель. Опытно�промышленная
эксплуатация началась в 2005 году, сейчас она уже завершена,
и готовится масштабное серийное производство этого вида
оборудования.

С момента старта проекта по замене асинхронных ПЭД вен�
тильными электродвигателями в конце 2006 года в СНГДУ�2
был произведен монтаж 31 установки ЭЦН с вентильным
электродвигателем в качестве привода УЭЦН (в том числе пов�
торные). По данным на 20 октября в работе находится 24 уста�
новки, эксплуатируемые на часто ремонтируемом фонде, мак�
симальная наработка на отказ составляет 316 дней (Табл. 2).
Согласно расчетной методике ТНК�ВР средняя наработка на
единицу оборудования при использовании вентильных элек�
тродвигателей составит 744 суток, что на 540 суток больше ана�
логичного показателя по скважинам, оборудованным тради�
ционными асинхронными ПЭД. Кроме того, расчеты показы�
вают, что количество отказов погружного оборудования
сократится на 72,5%. 

Такое значительное снижение числа аварий непременно
приведет к улучшению показателей в области охраны труда 
и промышленной безопасности, что является одним из основ�
ных приоритетов компании ТНК�ВР. Более высокая надеж�
ность вентильных электродвигателей, а также их уникальные
характеристики позволяют сократить количество операций
по подземному ремонту скважин (ПРС), связанных с выхо�
дом из строя погружного электродвигателя, а также с заме�
ной установки ЭЦН вследствие изменений скважинных
условий. Кроме того, снижение аварийности позволит добы�
вающим предприятиям существенно уменьшить затраты 
на закупку необходимого оборудования (стоимость одного
комплекта для замены – около 350 тыс. руб.) и проведение
операций ПРС (стоимость одной операции в среднем соста�
вляет порядка 400 тыс. руб.). Положительный экономический
эффект от внедрения вентильных электродвигателей в каче�
стве привода УЭЦН также будет обеспечиваться благодаря
снижению потерь нефти за счет сокращения времени про�
стоя скважин, вызванного остановкой на проведение
ремонтных работ. Экономический расчет на три года для
фонда из 50 скважин, оборудованных вентильными электро�
двигателями, показал, что дополнительная добыча в этом слу�
чае превысит 3 000 т.

Поскольку конструктивные особенности вентильного
электродвигателя позволяют регулировать частоту вращения
без применения ЧРП, это приводит к отсутствию вредного
влияния гармонических колебаний и сокращению числа слу�
чаев выхода из строя энергетического оборудования, а соот�
ветственно, и к уменьшению количества потенциально опас�
ных работ по его обслуживанию и ремонту. 

Таким образом, применение вентильных электродвига�
телей позволяет сократить количество потенциально�опас�
ных работ, что соответствует политике Компании в области
ОТ, ПБ и ООС.

POINT OF VIEW / ТОЧКА ЗРЕНИЯ

Артур Шамигулов  

(AKShamigulov@tnk-bp.com), 

инженер по ОТ и ПБ, СНГДУ-2, 

ОАО «Самотлорнефтегаз», БЕ «Самотлор»

Artur Shamigulov  

(AKShamigulov@tnk-bp.com), 

Health and Safety Engineer, SNGDU-2,

Samotlorneftegaz, Samotlor BU 



32 Innovator October – November №18

S
amotlor field was commissioned in 1969. The main objects of

operation at the initial stage were pay formations B8 and A4-5.

Wells drilled in these objects, using the free-flow production

method, had a flow rate of 500 tpd to 1,200 tpd. At the same time,

during that period, the maximum productivity of serially issued electro-

submersible pumps was no more than 350 tpd. 

In order to assess the possibilities of the gas-lift production method,

well #2011 was started up in September 1970, using a downhole com-

pressor-less gas-lift mechanism. Formation A1-3, which had large gas

reserves, was the source of high-pressure gas. A flow rate of 758 tpd

was obtained through 89-millimeter-diameter tubing, while over 1,500 tpd

were obtained through 114-millimeter-diameter tubing. 

On November 2, 1972, the Bureau of the Central Development

Commission of the Ministry of the Oil Industry approved drilling of 45 gas

wells in the interior gas-water contact of formation A1 in order to con-

vert development wells to compressor-less gas lift. In 1973, specialists

of the Giprotyumenneftegaz Institute conducted a feasibility study in

which they recommended converting 874 wells located at 117 well clus-

ters to compressor-less gas lift. However, the project was not imple-

mented because there was no design for developing gas-containing for-

mation A1, and the production capacity of gas-processing plants for uti-

lizing gas was insufficient.

Some 68 wells were converted to compressor-less gas lift and used

as a trial in which the possibilities of gas lift were studied, various

methods of calculating underground equipment were checked, various

studies were conducted, wireline operation techniques were learned,

and, most importantly, staff was prepared for gas lift on a large scale.

Ultimately, the Ministry of the Oil Industry adopted a resolution on

implementing compressor gas lift, using imported compressors at

С
амотлорское месторождение введено в эксплуатацию в 1969 году. Основ-

ными объектами эксплуатации на начальной стадии были продуктивные

пласты Б8 и А4-5. Скважины, пробуренные на эти объекты, при фонтан-

ном способе добычи имели дебит 500 – 1 200 т/сутки. В то же время макси-

мальная производительность серийно выпускаемых в этот период электропо-

гружных насосов была не более 350 т/сутки. 

Для оценки возможностей газлифтного способа добычи в сентябре

1970 года была запущена в работу скважина №2011 (по схеме внутрисква-

жинного бескомпрессорного газлифта). Источником газа высокого давления

стал пласт А1-3, имеющий большие запасы газа. В результате по НКТ диаме-

тром 89 мм был получен дебит 758 т/сутки, а по НКТ диаметром 114 мм –

свыше 1 500 т/сутки. 

2 ноября 1972 года бюро Центральной комиссии по разработке Мини-

стерства нефтяной промышленности утвердило бурение 45 газовых сква-

жин во внутреннем контуре газоносности  пласта А1 для перевода эксплуа-

тационных скважин на бескомпрессорный газлифт. В 1973 году специали-

сты института «Гипротюменнефтегаз» выполнили технико-экономическое

обоснование, в котором рекомендовали перевести 874 скважины, располо-

женные на 117 кустах, на бескомпрессорный газлифт. Однако этот проект

не был реализован из-за отсутствия проекта разработки газоносного пласта

А1, а также недостатка производственных мощностей газоперерабатываю-

щих заводов для утилизации газа.

На бескомпрессорный газлифт было переведено 68 скважин, которые

использовались как полигон для изучения возможностей газлифта, проверки

различных методик расчета подземного оборудования, проведения исследо-

ваний, обучения производству канатных работ и – самое главное – подготов-

ки кадров для масштабного внедрения газлифтного способа добычи. 

В конечном итоге Министерство нефтяной промышленности приняло реше-

ние о применении на Самотлорском месторождении технологии компрессорно-

го газлифта с использованием импортных компрессоров. За короткое время

был построен уникальный газлифтный комплекс, равного которому не было 

в мировой практике. Первые компрессорные станции КС-2 и КС-10 на базе

импортного оборудования, к которым было подключено 175 газлифтных сква-

жин, начали работать в 1982 году. Через четыре года в работе находилось 

10 компрессорных станций и 986 км газопроводов высокого давления, на газ-

лифт перевели 1 641 скважину. В 1990 году в на участке Самотлорского

месторождения, который сейчас эксплуатируется ОАО «Самотлорнефтегаз», в

работе находились 962 газлифтных скважины, которыми добывалось 64%

жидкости и 46,4% нефти. В настоящее время на Самотлорском месторожде-

нии газлифтом эксплуатируются 357 скважин (19,5% от всего действующего

Газлифтный способ добычи 

на Самотлорском месторождении: проверено временем

Gas Lift Production Method at Samotlor Field: 

Time-Tested

Наиболее существенным фактором, влияющим на выбор способа эксплуатации скважины,
является себестоимость добычи нефти. Принимая во внимание этот показатель, в целом ряде
случаев газлифтный метод добычи оказывается конкурентоспособным использованию насосов. 
В ОАО «Самотлорнефтегаз» газлифтные скважины эксплуатируются с 1972 года, и сегодня 
их количество составляет 357. За это время инженеры предприятия на практике изучили
преимущества и недостатки такого метода добычи. 

The most substantial factor influencing the choice of well�operation method is the prime cost of oil production.
Considering this factor, in certain cases the gas�lift production method is competitive with using pumps.
Samotlorneftegaz began to operate gas�lift wells in 1972. There are currently 357 such wells in 
the enterprise. During this time, SNG engineers have studied the method's advantages and disadvantages
thoroughly through practice.

Борис Ермолов (BAErmolov@tnk-bp.com), 

ведущий инженер производственного отдела,

ОАО «Самотлорнефтегаз», БЕ «Самотлор»

Boris Ermolov (BAErmolov@tnk-bp.com), 

Senior Engineer, Operations Section,

Samotlorneftegaz, Samotlor BU 

Добыча Production
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Samotlor field. Over a short period, a unique gas-lift complex was built at

the field that had no equal in world practice. The first compressor stations,

KS-2 and KS-10, built on the basis of imported equipment, began operat-

ing in 1982 with 175 gas-lift wells connected to them. 10 compressor

stations and 986 km of high-pressure gas pipelines were in operation in

1986, with a total of 1,641 wells converted to gas lift. In 1990, in the

part of Samotlor field now operated by SNG, 962 gas-lift wells were in

operation and produced 64 percent fluid and 46.4 percent oil. At present,

357 wells (19.5 percent of SNG total active stock) are being operated by

gas lift at Samotlor field with fluid and oil production of 14.9 percent and

7.5 percent, respectively. From the beginning of operation of the gas-lift

complex, fluid production amounted to 45.7 percent, and oil production

was 29 percent of all production. 

Gas Lift as Longtime Leader 

The experience of operating gas-lift wells has shown that they have

a number of technological advantages over the pump method:

Possibility of modulating control of the fluid flow rate

Possibility of operating wells with various complicating factors (high

suspended solids content in product, high temperature and gas

content, severe deformation of wellbore)

High mean time between failures (up to 3,000 days)

Low cost of underground equipment

High degree of unity in underground equipment (similar equipment

is used for wells with any flow rate)

However, gas lift has negative qualities as well, including high energy

costs for gas compression and high initial capital costs.

From the economic aspect, gas lift was the leading production

method for a long time. Analysis of the prime cost of producing oil and

fluid by various methods performed in 1992 at the Samotlorneft oil

and gas production division showed that gas lift has the lowest prime

cost for producing oil (2.8 times lower than by means of electro-sub-

mersible pumps) even when gas-lift wells' watercut is 95.5 percent

(Table 1). Currently, the prime cost of producing fluid by gas lift at

high-flow-rate wells remains lower than by the competitive ESP

method. The ultimate economic effect of using gas lift at Samotlor field

was never evaluated, but we can confidently assert that the costs of

building the gas-lift complex and its subsequent operation have paid for

themselves many times over.

Competing Production Methods Catching Up

The wells of high-yield formations A4-5 and B8 are heavily flooded at

present, and for this reason they are being decommissioned or returned

to upper horizons with low reservoir properties. That is why the average

flow rate of gas-lift wells is constantly dropping, and the specific gas

consumption per ton of fluid produced grows, which causes the prime

cost of well products to rise.

фонда ОАО «Самотлорнефте-

газ») с добычей жидкости 

и нефти соответственно

14,9% и 7,5%. Всего же 

с начала эксплуатации газлиф-

тного комплекса было добыто

45,7% жидкости и 29% нефти

от общего объема добычи. 

Газлифт долго оставался в лидерах

Опыт эксплуатации газлифтных скважин показал, что по сравнению с насо-

сным способом добычи этот метод имеет ряд технологических преимуществ:

возможность плавного регулирования дебита жидкости;

возможность эксплуатации скважин с различными осложняющими факто-

рами (высокое содержание мехпримесей в продукции, высокая темпера-

тура и газосодержание, сильное искривление ствола);

высокая наработка на отказ (до 3 000 суток);

низкая стоимость подземного оборудования;

высокая унификация подземного оборудования (однотипное оборудование

для скважин с любым дебитом).

К числу отрицательных качеств газлифта следует отнести высокие энерге-

тические затраты на компримирование газа и значительные начальные капи-

тальные затраты.

С точки зрения экономической эффективности, газлифт долгое время

был лидером среди других способов добычи. Анализ себестоимости добы-

чи нефти и жидкости различными способами, проведенный в 1992 году 

в НГДУ «Самотлорнефть», показал, что газлифт имеет самую низкую себе-

стоимость добычи нефти (в 2,8 раза ниже, чем по электропогружным

насосам) – и это при обводненности продукции, равной 95,5% (Табл. 1).

И сегодня себестоимость добычи жидкости газлифтом в высокодебитных

скважинах остается ниже, чем по конкурентоспособному способу ЭЦН. 

К сожалению, расчет окончательного экономического эффекта, полученный

от применения газлифта на Самотлорском месторождении, не был прове-

ден, однако можно с уверенностью сказать, что затраты на строительство

газлифтного комплекса и его эксплуатацию многократно окупились. 

Конкуренция среди методов добычи растет

В настоящее время скважины высокопродуктивных пластов А4-5 и Б8

значительно обводнились и выводятся из эксплуатации или возвращаются

на верхние горизонты с низкими коллекторскими свойствами. Поэтому

средний дебит газлифтных скважин постоянно снижается, а удельный рас-

ход газа на тонну добываемой жидкости растет, что приводит к повышению

себестоимости продукции. 

Добыча Production

Typical
Типовые значения

Maximum*
Максимум*

Depth, m
Глубина, м

1 500 – 3 000 4 500

Flow Rate, tpd
Дебит, т/сутки

15 – 1 300 4 000

Temperature, C
Температура, 

о
С

40 – 120 200

Hole Angle at Pump
Running Depth
Угол наклона ствола 
в интервале спуска
насоса

0 – 50
о

70
о

Short or medium radius 
of well curvature

Короткий и средний
радиус кривизны

*Special analysis required
*Определяется специальным исследованием

Total
Всего

ESP
ЭЦН

SRP
ШГН

Gas Lift
Газлифт

Free Flow
Фонтан

Watercut, percent
Обводненность, %

92,9 88,6 52,2 95,5 93

Prime cost of 1 t of oil, rubles/t 
Себестоимость добычи 1 т нефти, руб./т 

2348 2151 5706 1958 3141

Prime cost of 1 t of fluid, rubles/t 
Себестоимость добычи 1 т жидкости, руб./т 

167 245 2724 88,4 216

Table 2 Gas Lift Operating Conditions 

Табл. 2 Условия эксплуатации газлифтного подъемника

Table 1 Prime Cost of Producing Oil and Fluid by

Various Methods at Samotlorneft (1992) 

Табл. 1 Себестоимость добычи различными 

способами по НГДУ «Самотлорнефть» 

(1992 год)
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Another negative factor is the drop in formation pressure in pay for-

mations, which also causes the specific gas consumption per ton of fluid

produced to rise and well-flow rates to fall. Thus, the flow rate of gas-lift

wells via 89-millimeter-diameter tubing from high-yield formation B8 at

the initial formation pressure was equal to 700 cu. m per day, with a spe-

cific gas consumption of 50 cu. m per ton. The formation pressure in this

formation has fallen 22 percent by now, resulting in a drop in the gas-lift

wells' flow rate to 350 cu. m per day, while specific gas consumption

grew to 110 cu. m per ton. From an economic standpoint, operation of

this object using the gas-lift method became undesirable. 

It should be noted that during this period the techniques and tech-

nology of the pump-production method progressed significantly. Russian

enterprises have now adopted a serial issue of high-pressure ESPs with

a capacity of up to 2,000 cu. m per day that compete successfully with

gas-lift in wells with low formation pressure.

Over the course of operation of the gas-lift complex, several options

for reducing the prime cost of gas-lift oil production have been consid-

ered. One option was converting the compressors from electric drive to

gas turbine engines, which would result in the prime cost of compressed

gas falling by 50 percent. Considering that the greatest cost item in cal-

culating the prime cost of producing oil

using gas lift is expenses for com-

pressed gas, using gas turbine engines

would make it possible to reduce the

prime cost of gas-lift oil production sig-

nificantly. However, this project was

unfortunately not accepted because it

would be quite expensive to implement.

Gas Lift in New Conditions

It should be noted that there is 

a whole range of areas where the gas-

lift method has great potential. An effec-

tive method for applying gas lift is to

convert the frequently repaired well

stock from the pump-production method

to gas lift – SNG has significant experi-

ence in this area. When operating wells

whose product has a high suspended

solids content, pump parts become worn

through abrasion. Operating such wells

entails high expenditures to replace

equipment and repair wells. There are no

moving parts in a gas-lift well, and sus-

pended solids practically do not influence

its operation capacity. 

When returning wells to the upper

horizons, formation parts with height-

ened gas content are discovered in

many wells, and pumps in such wells

do not operate. Heightened gas con-

tent only helps to raise fluid in opera-

tion of gas-lift wells, reducing the

need to inject compressed gas.

Good results have been achieved in

operating gas-lift wells after drilling 

a second wellbore. As a rule, 102-mil-

limeter-diameter columns are used in

these wells, which prevents pump

equipment from being lowered to the

Еще одним отрицательным моментом является снижение пластового давле-

ния в продуктивных пластах, что также приводит к повышению удельного рас-

хода газа и снижению дебита скважин. Так, изначально по высокопродуктивно-

му пласту Б8 дебит газлифтных скважин по НКТ диаметром 89 мм был равен

700 м3/сутки при удельном расходе газа 50 м3/т. Сегодня же пластовое давле-

ние уменьшилось на 22%, в результате чего дебит газлифтных скважин сни-

зился до 350 м3/сутки, а удельный расход газа возрос до 110 м3/т. С экономи-

ческой точки зрения эксплуатация этого объекта газлифтным способом стала

невыгодной. 

Необходимо отметить, что с течением времени техника и технология насо-

сного способа добычи значительно прогрессировали. В настоящее время рос-

сийские предприятия освоили серийный выпуск высоконапорных электропо-

гружных насосов с производительностью до 2 000 м3/сутки, которые успеш-

но конкурируют с газлифтом в скважинах с низким пластовым давлением. 

За время эксплуатации газлифтного комплекса на Самотлорском место-

рождении рассматривалось несколько вариантов снижения себестоимости

добычи нефти, одним из которых является перевод компрессоров с электро-

привода на газотурбинные двигатели, что позволило бы вдвое снизить себе-

стоимость компримированного газа. Учитывая, что при расчете экономиче-

ской эффективности газлифтного метода наибольшей статьей затрат явля-

ются именно затраты на компримиро-

вание газа, применение газотурбинных

двигателей позволило бы значительно

уменьшить себестоимость добычи

нефти с использованием этой техноло-

гии. Однако, к сожалению, такой про-

ект не был одобрен по причине суще-

ственных затрат, необходимых на его

реализацию. 

Газлифт в новых условиях

Необходимо отметить существования

целого ряда перспективных направле-

ний использования газлифтного метода

добычи. Эффективным представляется

перевод часторемонтируемого фонда

скважин с насосного способа добычи на

газлифт – в ОАО «Самотлорнефтегаз»

имеется значительный опыт в этой

области. При эксплуатации скважин 

с высоким содержанием мехпримесей

в продукции происходит абразивный

износ деталей насоса, что требует зна-

чительных затрат на замену оборудова-

ния и ремонт скважин. В газлифтной

скважине нет движущихся деталей, 

и поэтому мехпримеси не оказывают

практически никакого влияния на ее

работоспособность.

Кроме того, при возврате на верхние

горизонты во многих скважинах вскры-

ваются участки пластов с повышенным

газосодержанием, и насосы в них не

работают. При газлифтном способе

добычи повышенное содержание газа

только помогает подъему жидкости,

снижая потребность в закачке компри-

мированного газа.

Хорошие результаты получены и при

эксплуатации скважин газлифтом

после забуривания второго ствола. Как

правило, в них, применяются колонны

НКТ диаметром 102 мм, что не позво-

ляет спустить насос на нужную глубину

для обеспечения расчетного забойного

Добыча Production

A gas�lift well.

Схема газлифтной
скважины.

▲

SOURCE: INTRODUCTION TO ARTIFICIAL LIFT / ИСТОЧНИК: ВВЕДЕНИЕ В МЕХАНИЗИРОВАННУЮ ДОБЫЧУ
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depth needed to ensure the calculated bottomhole pressure, and the

design well flow rate is not achieved. The dimensions of gas-lift equip-

ment make it possible to be lowered to practically any depth, which

makes it possible to reduce bottomhole pressure to the necessary level

and achieve the design flow rate.

When performing various geological and technical measures in wells

(return to upper horizons, hydraulic fracturing, drilling of second bore-

hole with vertical opening of formation or horizontal bottomhole, re-per-

foration of formation, and addition of other objects), it is very difficult

to accurately estimate the expected flow rate, and the actual flow rate

differs from the design flow rate by a significant value, sometimes by

several times. Clearly, it is impossible to select ideal pump equipment in

such conditions, and after a well is commissioned, pumps often break

down and must be replaced in keeping with the wells' production capac-

ities. This means additional costs for equipment and well repairs.

Inaccuracy in estimation of the design flow rate is practically meaning-

less for a gas-lift well, and does not cause equipment failures. 

All of these qualities of gas lift confirm the necessity of this produc-

tion method at Samotlor field.

Noteworthy, attempts to calculate the economic efficiency of con-

verting gas-lift wells to the pump-production method, but the result

was always extremely negative. Considering this and the positive qual-

ities of gas lift, we can say with confidence that the gas-lift production

method will be used at Samotlor for a long time to come. 

давления, и проектный дебит скважины не достигается. Габариты газлиф-

тного оборудования позволяют спустить его практически на любую глубину,

что дает возможность снизить забойное давление до необходимого и полу-

чить проектный дебит.

При выполнении различных геолого-технических мероприятий (возврат

скважины на верхние горизонты, гидроразрыв пласта, забуривание второго

ствола с вертикальным вскрытием пласта или с горизонтальным забоем,

дострелы пласта и приобщение других объектов) весьма непросто точно оце-

нить ожидаемый дебит, и поэтому фактические результаты существенно отли-

чаются от проектных – иногда в несколько раз. Разумеется, подобрать опти-

мальное насосное оборудование в этих условиях невозможно: после запуска

скважины в работу насосы часто выходят из строя, и их необходимо менять 

в соответствии с добывными возможностями скважин. Это приводит к допол-

нительным затратам на оборудование и ремонты скважин. Для газлифтной

скважины неточность в оценке проектного дебита практически не имеет значе-

ния и не приводит к отказу работоспособности оборудования. 

Все перечисленные качества газлифта подтверждают необходимость

использования этого способа добычи на Самотлорском месторождении. 

Необходимо отметить, что уже несколько раз предпринимались попытки

выполнить расчет экономической эффективности перевода газлифтных

скважин на насосный способ добычи, однако результат был всегда сугубо

отрицательным. Учитывая этот факт и положительные качества газлифта,

можно с уверенностью сказать, что этот способ добычи еще долго будет при-

меняться на Самотлоре. 

Compressor oil production is a method of lifting oil from a for�
mation to the surface by employing the energy of compressed
natural gas or by supplying air into the well from a compressor.
This method of implementation is called gas lift, or air lift when
compressed air is used.

There are two main types of gas lift: continuous and periodic.
In continuous gas lift, the process of fluid flowing from the for�
mation, moving through the lift string, and exiting at the surface
runs continuously. In this case, the gas lift operation results
from a reduction in density of the mixture column being raised.
In order to provide the outflow of oil from the reservoir, a specif�
ic pressure must be maintained in the bottomhole. When gas is
absent, the fluid column balancing this pressure does not rise to
the wellhead. Degassing the fluid column raises the level to 
the wellhead and elicits a constant flow of product from the
reservoir to the surface while maintaining the required pressure
in the bottomhole.

In periodic gas lift, the production process consists of a peri�
od during which fluid accumulates in the lift string (flowing

from the formation) and a period in which the accumulated
fluid is driven to the surface by forcing compressed gas into
the lower part of the lift string. The well operation cycle is com�
posed of accumulation time and flow time. Two periodic gas
lift systems are used: One lifts with an ordinary pipe lift string
in which the fluid column accumulates and rises to the surface
in turns. The other uses a replenishment chamber for gas lift.
The chamber, whose diameter is larger than that of the lift
pipes, makes it possible to operate the well with low formation
pressure, when the accumulated fluid column in the lift string
cannot be significantly high.

Compressor oil production has several advantages when com�
pared with other means of artificial lift:

Well equipment is free of moving parts
When significant gas�oil ratio is present, the production 
is highly efficient 
The production process is simple to automate and manage 

Компрессорная добыча нефти – способ подъема нефти
из пласта на поверхность за счет энергии сжатого природно�
го газа или воздуха, подаваемого от компрессора в скважи�
ну. Установка для осуществления этого способа называется
газлифт (при воздухе – эрлифт). 

Существуют две основные разновидности газлифта –
непрерывный и периодический. При непрерывном газлиф�
те процесс поступления жидкости из пласта, ее движение
по подъемной колонне и выход на поверхность протекает
постоянно. В этом случае работа газлифта основана на уме�
ньшении плотности поднимаемого столба смеси. Для того
чтобы обеспечить приток нефти из пласта, надо поддержи�
вать на забое скважины определенное давление. При отсут�
ствии газа столб жидкости, уравновешивающий это давле�
ние, не достигает устья скважины; разгазирование столба
жидкости повышает уровень до устья и вызывает непре�
рывную подачу продукции из пласта на поверхность с сох�
ранением требуемого давления на забое.

При периодическом газлифте процесс добычи состоит из
периода накопления жидкости в подъемной колонне (при�
ток из пласта) и периода подачи накопленной жидкости на 

поверхность за счет поступления сжатого газа в нижнюю
часть подъемной колонны. Время накопления и время подачи
составляют цикл работы скважины. Применяются две систе�
мы газлифта. Одной из них является периодический газлифт
с обычной подъемной колонной труб, в которой поперемен�
но происходит накопление столба жидкости, ее подъем и
выброс на поверхность. Еще один способ добычи – периоди�
ческий газлифт с камерой замещения. Камера замещения,
диаметр которой больше, чем диаметр подъемных труб,
позволяет эксплуатировать скважины при низком давлении
в пласте, когда накопленный столб жидкости в подъемной
колонне не может иметь значительной высоты. 

К основным преимуществам компрессорной добычи
нефти по сравнению с другими способами механизирован�
ной добычи можно отнести следующие: 

отсутствие движущихся деталей в скважинном
оборудовании; 
высокая эффективность процесса при значительном
газовом факторе; 
простота управления процессом добычи 
и его автоматизации.

CLIP & SAVE / НАША СПРАВКА

Добыча Production
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Переработка и сбыт Downstream

T
he contest had two nomination categories: The Best Innovator Shop

(one winner) and The Best Innovator (three winners). The members

of the judges' panel were the heads of Saratov Refinery operating

departments and sections; the refinery's Chief Engineer Valery Liventsev

chaired the panel. 

"Having examined the submitted materials, the refinery's Technology

Committee named Shop #12 (Power Shop) the Best Innovator Shop,"

Chief Process Engineer Section Engineer Anton Shishkin commented on

the contest results. "Over the year, team members from this shop sub-

mitted nine innovative proposals and all of them got implemented.

Noticeably, Shop #12 innovators were the most active in submitting pro-

posals. Despite the fact that technology solutions proposed by the power

engineers had no estimates of economic benefits, they facilitate a safer

operation of the refinery's power plants and therefore target increased

reliability of the process equipment in place. This was the first case in

which a non-process shop was recognized as the best innovator." 

The Crude Distillation Shop (Shop #1), the Elementary Sulphur and

Bitumen Shop (Shop #2) and the Gasoline Reforming and Diesel

Hydrotreatment Shop (Shop #4) had lower indexes for their entries

(the index is calculated per 100 persons working in the shop). Yet the pro-

posals that came from the process shops were in no way less effec-

tive. These proposals also can generate worthy efficiencies.

Specifically, the time needed to clean oil tanks was reduced from three

months to one week; water intake from Volga was downsized and con-

sequently the cost of after-treatment was reduced. The amount of uti-

lized electricity and steam was reduced; the quality of product blending

was improved to ensure the homogeneity of the entire flow; and sev-

eral other process-related issues were addressed. 

Oleg Sulslov from Shop #12 won first place in the Best Innovator of

Saratov Refinery Award for his proposal to improve reliability of the refin-

ery's power plant. The implemented proposal reduced the overall accident

risk and therefore improved the stability of the refinery's equipment. 

We must also note that Suslov submitted the largest number of innova-

tive proposals. 

Eduard Duka from Shop #1, who won the second place award, pro-

posed several technology solutions to upgrade the crude receipt system

for increased processing of the light feedstock. He also suggested

reducing the water intake from Volga, which reduced Saratov Refinery's

environmental footprint and downsized water treatment costs. 

One of the proposals by Alexander Myasnikov from Shop #4, who won

the third place award, dealt with improving the tetrachloride hydrocarbon

К
онкурс проводился по двум номинациям: «Лучший цех по рационализа-

торской деятельности» (одно призовое место) и «Лучший рационализа-

тор» (три призовых места). В состав жюри вошли руководители функ-

циональных департаментов и отделов Саратовского НПЗ, председателем

комиссии стал главный инженер предприятия Валерий Ливенцев. 

«Проанализировав поданные материалы, Технический совет предприятия

признал «Лучшим цехом по рационализаторской деятельности» цех №12

(энергоцех), – комментирует результаты конкурса инженер отдела главного

технолога Антон Шишкин. – В течение года в этом коллективе было подано

9 инновационных предложений, и все они были внедрены. Рационализаторы

цеха №12 были наиболее активны в подаче предложений, что не осталось

незамеченным. Несмотря на то, что технические решения энергетиков 

не предусматривают расчета экономической выгоды, они обеспечивают

более безопасную эксплуатацию электроустановок завода и, соответственно,

направлены на повышение надежности действующего технологического обо-

рудования. Кстати, это первый случай, когда «непроизводственный» цех стал

лучшим по рационализаторской деятельности».

Цех первичной переработки нефти (цех №1), цех производства элементар-

ной серы и битума (цех №2) и цех с установками риформирования бензиновой

фракции и гидроочистки дизельной фракции (цех №4) подали на конкурс заяв-

ки с меньшими коэффициентами (коэффициент рассчитывается на 100 чело-

век, работающих в цехе). Однако предложения этих производственных цехов

были не менее эффективными. Их использование также имеет неплохой КПД.

В частности, с трех месяцев до одной недели сократилось время чистки неф-

тяных резервуаров, уменьшился объем забора воды из Волги, соответственно,

снизились и затраты на ее очистку. Сократилось количество потребляемых

электроэнергии и пара, улучшилось качество смешения выводимых продуктов

для обеспечения однородности всего потока, решен и ряд других производ-

ственных задач.

В номинации «Лучший рационализатор ОАО «Саратовский НПЗ» первое

место занял Олег Суслов (цех №12) – автор предложений по повышению

надежности работы электроустановок завода. Результатом их внедрения стало

общее снижение вероятности возникновения аварийных ситуаций и, следова-

тельно, повышение стабильности работы технологического оборудования заво-

да. Необходимо отметить, что именно Олег Суслов внес наибольшее количе-

ство предложений по рационализации. 

Эдуард Дука (цех №1), которому по итогам конкурса было присвоено вто-

рое место, предложил ряд технических решений по модернизации схемы

приема нефти для увеличения объема переработки легкого сырья, а также

по снижению забора воды из Волги, что позволило уменьшить отрицатель-

ное влияние Саратовского НПЗ на окружающую экосистему и снизить затра-

ты на очистку принятой воды. 

Одно из предложений Александра Мясникова (цех №4), занявшего третье

место, направлено на усовершенствование подачи четыреххлористого углеро-

да (ЧХУ) в реакторы риформинга. Это позволило нормировано подавать реа-

гент для увеличения срока службы катализатора и повышения стабильности

его целевых свойств. Этот рационализатор также предложил эффективную

схему дожима технического азота до необходимого технологического уровня.

Коллективу цеха №12, а также лучшим рационализаторам завода, по усло-

виям конкурса, выплачены денежные премии и знаки отличия.

«За 2006 год и восемь месяцев 2007 года Технический совет НПЗ принял

к внедрению 49 из 57 поданных предложений, 33 из них использованы в про-

Валентина Васькова 

(VIVaskova@tnk-bp.com), 

менеджер, 

Управление по связям с общественностью, 

филиал «ТНК-ВР Поволжье»

Valentina Vaskova (VIVaskova@tnk-bp.com), 

Manager, Public Relations, TNK-BP Povolzhie 

Рационализаторов по осени чествуют

Best Innovators Honored This Autumn
В канун профессионального праздника на Саратовском НПЗ традиционно чествовали
победителей ежегодного конкурса по рационализаторской деятельности. 
Количество и качество инновационных предложений на предмет определения лучших
рассматривалось в преддверии осени, ко Дню работников нефтяной и газовой промышленности. 

On the eve the industrial professional holiday, Saratov Refinery traditionally honored the winners 
of the annual Innovator contest. The contestants were judged on the number and quality of their proposals
right before the autumn, to prepare for the Oilman Day.  
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feed system on the reforming tanks. This enabled controlled feeding of

the chemical agent to extend the catalyst life and improve its stability.

The same innovator also proposed an effective design for the commercial

nitrogen booster that maintains the required pressure. 

The Shop #12 team and the best innovators received cash awards

and merit badges. 

In 2006 and eight months of 2007, the refinery's Technology

Committee approved for implementation 49 out of 57 submitted propos-

als; 33 proposals were used in the processes; the refinery's Chief

Process Engineer Mokhtaram Abbasov summarized the innovation activi-

ty results. "Some proposals had to wait for their turn to be implemented

during the scheduled turnaround in October 2007. I would like to note

that some of the proposed technology solutions (depending of the work

scope) may develop into investment projects that will be presented to 

the Company's special Investment Committee. Of course, they will require

time for implementation, but they also will generate substantial benefits

for the refinery." 

The refinery's process engineers are sure that their enterprise

team, especially, staff from the process shops still have great creative

potential that can and should be utilized more fully. There will be more

than enough applications for the innovative proposals in the coming

year. This relates to increasing the high-quality product output, reduc-

ing ground and air pollution, and improving labor conditions as well as

other issues that are no less important for the refinery. 

The refinery also offers good economic incentives for innovation.

The best shop this year received 150,000 rubles and winner innova-

tors received 20,000 rubles, 15,000 rubles and 10,000 rubles for

the first-, second- and third-place awards, respectively. The design-

er royalty in case of implementation also should not be disregarded.

It therefore makes sense to be innovative. 

изводстве, – подводит итоги деятельности по рационализации главный техно-

лог завода Мохтарам Аббасов. – Отдельные рацпредложения «ожидали» вне-

дрения в период планового капитального ремонта, проведенного в октябре

2007 года. Отмечу, что некоторые из предложенных технических решений 

(в зависимости от объемов работ) могут перерасти в инвестиционные проек-

ты, которые будут защищаться на специальном комитете в Компании. Есте-

ственно, они имеют длительный срок внедрения, но принесут заводу более

ощутимые результаты».

Заводские технологи уверены, что творческий потенциал работников пред-

приятия и особенно его производственных цехов далеко не исчерпан, его

можно и нужно использовать более полно. Сфер приложения новаторской

смекалки и в предстоящем году более чем достаточно – это увеличение

выпуска высококачественной продукции, снижение энергозатрат, обеспече-

ние безопасной эксплуатации оборудования, снижение выбросов загрязняю-

щих веществ в атмосферу и почву, улучшение условий труда и решение дру-

гих, не менее актуальных для завода задач.

Материальный стимул к тому, чтобы развивать творческую мысль, на НПЗ

неплохой. Лучший цех в этом году премирован суммой в 150 тыс. руб., а рацио-

нализаторы-победители получили 20, 15 и 10 тыс. руб. соответственно заня-

тым местам. Не стоит сбрасывать со счетов и авторское вознаграждение при

внедрении предложений. Так что есть смысл проявить смекалку. 

Переработка и сбыт Downstream

Best Innovators of Saratov Refinery in 2007 (left to right):
Alexander Myasnikov, Oleg Suslov, Eduard Duka. 

Лучшие рационализаторы Саратовского НПЗ 
по итогам 2007 года (слева направо): 
Александр Мясников, Олег Суслов, Эдуард Дука.
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A
fter the corporate standard on Integrity Management was

endorsed by the Company Leadership, at the beginning of this

year, an idea emerged in the Technology Stream: "Why don't we

produce a film about the Integrity Management?" We liked the idea,

as other subdivisions of the Company had already done this and we

felt we also had something to share. We could talk about our achieve-

ments and the day-to day work…

Several weeks of preparations later, the script is written, locations

for filming are defined, a "recce" trip made to sites and all the required

permits are at hand… We are ready. More than a dozen cases and

bags with equipment are packed into two cars. Our first destination 

is the Ryazan Refinery. 

В
начале этого года, когда высшее руководство Компании одобрило кор-

поративный стандарт по управлению целостностью производственных

объектов, в БН «Технологии» появилась идея: «А почему бы нам не

снять фильм об управлении целостностью?» Идея нам приглянулась: другие

подразделения Компании уже сделали это, а ведь нам тоже есть чем поде-

литься. Расскажем о достижениях, рабочих буднях…

И вот позади несколько недель подготовительной работы: написание сце-

нария, поиск подходящих объектов, «разведка» на местах, получение необхо-

димых разрешений на съемку… Все готово. Более десятка ящиков и сумок

с аппаратурой погружено в два автомобиля, набитых «под завязку». Первый

пункт назначения – Рязанский НПЗ. 

Рязань встречает съемочную группу проливным дождем. Работники заво-

да шутя оправдываются: «Извините, погоду не смогли обеспечить, только

вчера солнце было». Пережидаем сильный ливень в операторной и снова

«на натуру». В РНПК по программе поддержания целостности сделано очень

много: идет модернизация печей, реконструкция систем сброса избыточно-

го давления, построена новая защищенная операторная. Материала много,

а времени мало, через день – съемки в Москве, интервью с руководством

Компании. 

А затем – снова «в поле». В буквальном смысле слова, так как следующее

место съемок – в степи в районе Бузулука. Шагаем по бескрайнему полю, среди

цветов чертополоха и васильков. Так хочется просто посидеть на траве, насла-

диться солнцем и порадоваться жаркому летнему дню… Но нет, работа – преж-

Фильм, фильм, фильм!

Film, film, film!

Наталия Грунина (NVGrunina@tnk-bp.com), 

руководитель группы переводов 

и административной поддержки, 

Департамент управления целостностью, 

БН «Технологии»

Natalia Grunina (NVGrunina@tnk-bp.com), 

TI&A Team Leader, IM Dept., Technology 

От первого лица Personal Experience
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Ryazan welcomes the filming crew with pouring rain. The Refinery

representatives offer joky excuses: "Sorry we failed to ensure good

weather. It was still sunny yesterday". We hide from the heavy shower

in the control room and, as soon as we can get out, we are "on loca-

tion" again. A lot has been achieved about the Integrity Management

Program in Ryazan: the fired heaters upgrade and the open vents sys-

tem reconstruction are ongoing; a new protected control room has

been built. There is a lot of material to film and time is tight. In a day,

we must be back in Moscow for the Company Leadership interviews. 

Then, we are back "in the field". That is used literally, as our next film-

ing location is in the steppe around Buzuluk. And, here we are, walking

though the vast field of thistles and cornflowers. I feel more like sitting in

the grass, enjoying the sun and the hot summer day… but I can't. Work

first! And that is why each of us is in full protection outfit; the camera-

man has his 12-kilogram camera in his hand, someone else is carrying 

the microphone, yet another person carries the tripod… "You have 

o learn to carry heavy kit if you want to work in film production," John

Simmons, the film director and producer jokes. 

We film several stories on pipeline corrosion mitigation near Buzuluk,

drop by an oil treatment facility of South PU, then we hit the road

again. Now we head North, we are going to Nizhnevartovsk.

Heat and gnats welcome us in Siberia. Each interview is filmed

demanding several takes; it is not easy to keep an equal mind when

attacked by swarms of blood-sucking insects! Only the director and the

filming crew behave as if they did not mind it. Obviously, they have

worked in worse conditions. Their faces do not show a single trace of

weariness, the eyes of the cameraman, Yuri, glisten with excitement.

The world must look very different through the camera lens. There were

cases when we got "stuck" at a site for some twenty minutes, because

Yuri wanted to take a shot of a tank "from here, from there and from

that bridge over there". Not being a film-maker, I only realized why this

had to be done when I viewed the first cut of the program. But, at that

moment, on site, all of us just watched the crew work and we did our

best to help them. 

I would like to particularly mention the contribution of all the partici-

pants who took part in the filming and who showed immense patience:

they walked the bridges, went up and down the stairs, pushed the but-

де всего. А потому на нас полный комплект спецодежды, в руках у оператора –

12-килограммовая камера, кто-то несет микрофон, кто-то – штатив… «Хочешь

работать в съемочной группе – учись таскать тяжести!» – смеется наш режис-

сер и продюсер Джон Симмонс. 

Под Бузулуком мы снимаем несколько сюжетов о защите трубопроводов

от коррозии, заезжаем ненадолго на установку подготовки нефти ПЕ «Юг»,

и снова в путь. Теперь наш маршрут идет на север, в Нижневартовск.

От первого лица Personal Experience

PHOTO: MARK CANNELL / ФОТО: МАРК КЕННЕЛЛ
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Сибирь встречает нас жарой 

и мошкарой. Каждое интервью

приходится записывать с не-

скольких дублей – непросто сох-

ранять невозмутимость перед

камерой, когда тебя атакуют стаи

кровососущих насекомых! Только

режиссеру и съемочной группе

все нипочем – видно, и не в таких

условиях работали. На лицах – 

ни следа усталости, у оператора

Юрия – азартный блеск в глазах.

Мир через объектив камеры,

наверное, видится совсем другим.

Сколько раз мы «застревали» 

на одном месте минут на двад-

цать, потому что Юрию хотелось

снять резервуар «отсюда, оттуда,

а потом еще вот с этого мостика».

Зачем это было нужно, мне,

непрофессионалу, стало ясно

лишь по окончании монтажа. 

А тогда все мы просто наблюдали

за работой группы и изо всех сил

старались помочь. 

Особо нужно отметить вклад

добровольцев, принимавших уча-

стие в съемках эпизодов. Снова 

и снова они терпеливо ходили 

по мостикам, поднимались и спускались, нажимали на кнопки, открывали 

и закрывали тяжелую взрывозащищенную дверь – в общем, делали все, что

просили режиссер и оператор, и подсказывали, как сделать постановочные

сцены более правдоподобными. А такие сюжеты как замена ограничителей

перенапряжения в ОАО «ННП» и окраска внутренней поверхности РВС 

в СНГДУ-2 были сняты непосредственно в местах проведения работ.

И вот, на ДНС-28 отснят последний кадр. Мы не смогли откупорить буты-

лку шампанского, как того требует киношная традиция – объектовый режим

не позволил. Все просто поздравили друг друга с успешным окончанием

работы. 

Теперь я держу в руках диск с 36-минутным фильмом, но для меня это

месяцы подготовки и 10 дней интенсивных съемок, шесть переездов и пере-

летов с 200 кг багажа на пятерых, более семи часов отснятого материала 

и незабываемый опыт участия в самой необычной командировке за время

работы в ТНК-ВР. 

tons and closed the blast proof doors over and over again and did every-

thing the film director and the cameraman asked them to do. What is

more, they suggested how to make reconstruction scripted scenes

more realistic. There were other scenes, such as the replacement of

the surge protectors in NNP and internal coating application in a tank

in SNGDU-2, that were filmed in real working environments.

And there comes the last shot at booster pumping station BPS-28.

We could not open a bottle of champagne, as the film-making tradition

requires, since we were on the Company premises. Everyone just con-

gratulated each other with the successful completion of the work. 

So, our result is a 36-minute film. Only for me, it means very much

more: months of preparation, 10 days of intensive filming, six journeys

with over 200 kg of luggage shared among five people, more than seven

hours of recorded material and the unforgettable experience of being

part of the most unusual business trip in the history of my employment

with TNK-BP. 

PHOTO: / ФОТО: ON COMMUNICATION
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