
В
последние годы многие
компании изучали возмож�
ность покупки остановлен�
ных в европейских странах

химических заводов. А некоторые
предприятия, такие, как российские
«Акрон», «Еврохим» и литовская
«Ахема», даже решились на подоб�
ные проекты. Перемещение «секонд�
хэнд» заводов является весьма рас�
пространенной практикой. За по�
следние четыре десятилетия десятки
остановленных заводов  из США и
Западной Европы были успешно пе�

ревезены в Азию, Латинскую Амери�
ку и страны бывшего СССР. 

«С 2004 года в Россию было пере�
везено 6 или 7 «секонд�хэнд» заво�
дов. Сегодня в стране действует 4
представительства инжиниринго�
вых компаний, которые обеспечи�
вают демонтаж, перевозку и мон�
таж предприятий, однако детали
соглашений и все их участники, как
правило, не разглашаются», — пояс�
няет представитель американской
компании «Индастриэл Эссет Мэ�
неджмент»  Валерий Шарыкин. Ана�

логичные проекты, по его словам,
реализуются сегодня в Азербайджа�
не, Казахстане и Украине.

«Секонд�хэнд» заводы — 
это не всегда металлолом

Чтобы убедить покупателя в пер�
спективности покупки, продавцы
бывших в употреблении заводов
часто говорят о девяти мифах и
фактах «секонд�хэнд» производств.

Миф № 1. Оборудование ненадеж�
но или непригодно к эксплуатации.
Факт: «секонд�хэнд» оборудование
может быть таким же надежным
оборудованием, как и существую�
щие новые технологии. Его следует
обслуживать так же, как и любое
другое оборудование вне зависимо�
сти от того, что оно было куплено
как «секонд�хэнд». Как правило, ди�
леры гарантируют, что оборудова�
ние находится в хорошем рабочем
состоянии. Исключения также спе�
циально оговариваются. 
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Новый друг лучше 

старых двух

Михаил Сергеев

Строительство нового химического производства требует значи"

тельных инвестиций и нескольких лет напряженной работы. Что"

бы сократить затраты времени и денег, некоторые иностранные

компании предлагают вместо нового строительства перевезти 

в Россию бывший в употреблении производственный комплекс.

Преимуществом такого решения может быть экономия средств 

и сокращение сроков ввода в эксплуатацию «нового» производст"

ва. Однако надежды на экономию времени и денег оправдывают"

ся далеко не всегда.
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Миф № 2. Нет никаких преиму�
ществ в покупке «секонд�хэнд» за�
водов и оборудования. Факт: «се�
конд�хэнд» заводы и оборудование
предполагают более быструю по�
ставку и более быстрый запуск про�
изводства. Более низкая цена поз�
воляет минимизировать капиталь�
ные затраты. 

Миф № 3. Только маленькие и
средние компании рассматривают
возможность покупки «секонд�
хэнд» заводов и подержанного обо�
рудования. Факт: более 500 успеш�
ных компаний, включая крупней�
шие нефтехимические, химичес�
кие и фармацевтические, покупают
«секонд�хэнд» оборудование для
своих существующих и новых про�
ектов во всем мире. 

Миф № 4. Документация по «се�
конд�хэнд» заводам и обрудованию
отсутствует или недоступна. Факт: в
большинстве случаев документация
от прежнего владельца полностью
доступна. За приемлемую цену из�
готовитель оборудования может
поставить инструкции по эксплуа�
тации, а также все рабочие чертежи.

Миф № 5. Проблемы поиска тре�
буемого оборудования и производ�
ства на вторичном рынке крайне
затруднены или даже невозможны.
Факт: специализированное обору�
дование легко найти на вторичном
рынке. Посреднические и инжини�
ринговые компании имеют полную
информацию о вторичном рынке. 

Миф № 6. «Секонд�хэнд» заводы
превысили сроки эксплуатации.
Факт: большинство заводов и обо�
рудования остановлены не из�за из�
носа, а в результате реорганизации
бизнеса либо из�за экологических
проблем и ограничений в некото�
рых странах. Остаточный полез�
ный срок эксплуатации составляет
от 20 до 30 лет. Многие компании
строят большие заводы и останав�
ливают маленькие производства в
интересах экономии на эффекте
масштаба. Соответственно, эти
бывшие в эксплуатации заводы мо�
гут работать еще долгие годы.

Миф № 7. Неэкономично и не�
практично перемещать «секонд�
хэнд» завод из одной страны в дру�
гую. Факт: каждый год более чем 50
заводов перемещаются на новые
места расположения и успешно за�
пускаются вновь. Комплектная до�
кументация и опытный персонал
делают переселение жизнеспособ�
ным и экономичным. Более низкая
стоимость технических навыков в
развивающихся странах оправды�

вает восстановление и модерниза�
цию перед перемонтажом. 

Миф № 8. Нет гарантий, что завод
будет работать по проектной мощ�
ности и обеспечит приемлемый
уровень себестоимости. Факт: у по�
держанных заводов есть полная до�
кументация и техническая история
завода, в которой отмечены все

контрольные проверки, ремонты и
модернизации. История обслужи�
вания завода также доступна и поз�
воляет выявить состояние критиче�
ского оборудования. 

Миф № 9. Стоимость демонтажа,
транспортировки, перепроектиро�

вания и перемонтажа говорят про�
тив перевоза предприятия, даже ес�
ли оборудование стоит дешевле но�
вого. Факт: так как рабочий проект
уже имеется, затраты на инжини�
ринг минимальны. Контейнерными
перевозками груз может транспор�
тироваться во всем мире по очень
конкурентоспособным ценам. За�

траты на перемонтаж могут быть
низкими, если демонтаж проводил�
ся аккуратно и с соблюдением всех
технологических требований. 

Бывший в употреблении завод, 
как правило, дешевле нового? 

«За последние 5 лет цены на но�
вые заводы и промышленные уста�
новки поднялись на 75�100%. При
этом время изготовления новых уз�
лов очень велико. Все это привело к
увеличению спроса на бывшие в
эксплуатации заводы, поскольку их
использование позволяет получить
экономию во времени от 15 до 33
месяцев. Кроме того, выведенное из
эксплуатации оборудование значи�
тельно дешевле нового», — расска�
зывает президент компании Inter�
national Process Plants Рональд Гейл,
который специализируется на по�
ставках «секонд�хэнд» заводов. Се�
годня получить бывшее в эксплуа�
тации оборудование в отличном
состоянии, по его словам, можно
уже в течение 90 дней с момента за�
каза. При покупке бывшего в экс�
плуатации завода, по словам г�на
Гейла, новый проект делать не нуж�
но, и покупатели смогут запустить
производство через 6�8 месяцев с
момента заказа.

Покупателями бывших в употреб�
лении заводов являются как боль�
шие, так и средние компании — ев�
ропейские, азиатские или амери�
канские. Определяющим фактором
здесь является не размер компании,
а ее сырьевые возможности, а также
особенности рынка, на котором
она действует. Среди покупателей
остановленных производств есть и
крупнейшие мультинациональные
компании, и средние, с оборотом
от 100 до 500 млн долл. США в год, и
мелкие фирмы. «Преимущества по�
купки бывших в употреблении за�
водов неоспоримы. Время на под�

НАШ САЙТ В ИНТЕРНЕТЕ: WWW.GAZOHIMIYA.RU

ПРИМЕРЫ ПРОДАЮЩИХСЯ 
«СЕКОНД-ХЭНД» ЗАВОДОВ

❙ Производство меламина — 30 тыс. т/год
❙ Завод аммиака — 1000 т/сутки
❙ Завод ПВХ — 200 тыс. т/год 
❙ Реакторы синтеза метанола — 1500 т/сутки
❙ Производство полипропилена — 200 тыс.

т/год
❙ Установка получения пищевой двуокиси уг�

лерода
❙ Завод азотной кислоты — 225 т/сутки
❙ Завод азотной кислоты — 300 т/сутки
❙ Производство жидкого хлора
❙ Завод серной кислоты — 400 т/сутки
❙ Завод фенола — 42 500 т/год
❙ Производство аминов и их производных
❙ Завод малеинового ангидрида — 15 000 т/год
❙ Производство копировального тонера
❙ Завод фурфурилового спирта
❙ Производство формальдегида — 240 т/сутки
❙ Производство ароматизаторов
❙ Электростанция на 15,8 МВт
❙ Электростанция на тверд. топливе — 330 МВт
❙ Производство стирола — 330 тыс. т 
❙ Производство диметилформамида
❙ Акрилонитрил — 120 000 т/год
❙ Лимонная кислота — 60 000 т/год
❙ Криолитный завод — 8000 т/год
❙ Формальдегид — 25 000 т/год 
❙ Механизмы для подъема изотермических ре�

зервуаров (2) 
❙ Линейные альфа�олефины — 120 000 т/год 
❙ Малеиновый ангидрид — 20 000 т/год (из бу�

тана) 
❙ Азотная кислота — 250 т/день 
❙ Азотная кислота — 350 т/день 
❙ Полипропилен — 70 000 и 240 000 т/год
❙ Полистирол — 70 000 т/год
❙ Карбонат калия — 25 000 т/год
❙ Нитрат калия — 150 000 т/год
❙ ПВХ/ВХ/ДХЭ комплекс — 180 000 т/год
❙ SBS�эластомеры — 60 000 т/год
❙ Хлорат натрия — 14 000 т/год
❙ Нитрит натрия — 40 000 т/год
Источник: International Process Plants, 
«Индастриэл Эссет Мэнеджмент», США (IAM)

Покупателями бывших в употреблении заводов
являются как большие, так и средние компании —
европейские, азиатские или американские.



готовку проекта и строительство
нового завода составляет минимум
3 года. А бывший в эксплуатации за�
вод с проектом и полной реконст�
рукцией можно запустить уже че�
рез 8 месяцев с даты заказа. Практи�
ка показывает, что даже если быв�
ший в эксплуатации завод требует

полной реконструкции, стоимость
реконструированного завода со�
ставляет не более 30% от стоимости
аналогичного нового предприятия.
То есть покупатель может рассчи�
тывать на 70% экономии», — уверен
Рональд Гейл.

Между тем российский представи�
тель этой американской компании
приводит более скромные цифры.
«Мировой опыт переноса заводов
показывает, что стоимость подер�
жанного завода, перевезенного и ус�
тановленного на новом месте с за�
меной отслуживших узлов и инжи�
нирингом, составляет даже в самом
худшем варианте около 50% от стои�

мости нового завода. При этом срок
с момента заказа до пуска составляет
около 18 месяцев», — считает пред�
ставитель International Process Plants
в России Дмитрий Громов.

«В странах, где продажи старых
«секонд�хэнд» заводов только начи�
наются, бытует ошибочное мнение

о том, что эти заводы являются то�
варом второго сорта. Практика по�
казывает, что грамотно эксплуати�
ровавшийся в течение многих лет
завод после монтажа на новом мес�
те показывает прекрасные резуль�
таты по производительности, по
расходу сырья и энергии», — убеж�
ден Рональд Гейл.

Подержанное оборудование 
помогло «Ахеме» сократить 
потребление энергии в 8 раз

В качестве одного из успешных
проектов переноса «секонд�хэнд»
заводов часто приводится опыт ли�
товской компании «Ахема». В Литве

производство метанола было пост�
роено еще в 1968 году. В связи с по�
вышением цен на энергоресурсы —
природный газ, электроэнергию —
было принято решение о строи�
тельстве нового цеха. С целью сни�
жения затрат для строительства но�
вого цеха было приобретено быв�
шее в эксплуатации оборудование:
печи первичного риформинга, вто�
ричного риформинга и аппараты
сероочистки — в Германии 
(г. Шведт); реактор синтеза, ком�
прессор синтез�газа и циркуляци�
онный компрессор — в Польше. Ус�
тановлена парокислородная горел�
ка — смеситель фирмы «АЛВИГО».

Технический проект был разра�
ботан украинской фирмой «Хим�
технология», а детальный проект —
польской фирмой PROZAP. В пери�
од 2006�2008 гг. были проведены
монтажные работы по строитель�
ству нового цеха. Пуск производст�
ва был произведен в июне 2008 г.
При этом результаты реконструк�
ции оправдали все ожидания. В ре�
зультате реконструкции снижено
потребление электроэнергии в 8
раз, прекращено потребление пара
на основное производство, увели�
чена мощность производства с
74000 тонн до 130000 тонн в год. За
счет утилизации отходов производ�
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Несовпадение техстандартов и требований 
в России и стране первой дислокации часто
приводит к необходимости переделки 
и модернизации уже купленного оборудования 
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ства снижены выбросы в атмосфе�
ру с 684 тонн до 304 тонн в год.

«За счет парокислородной кон�
версии метана (вторичный рифор�
минг) увеличилась глубина перера�
ботки сырья, а остаточное содержа�
ние метана составило 0,5�0,9%», —
рассказывают специалисты «Ахе�
мы». По их данным, стала возмож�
ной утилизация тепла технологиче�
ского газа после вторичного ри�
форминга для получения пара 
4,0 МПа и 0,35 МПа, что позволило
полностью обеспечить производ�
ство паром для технологических
нужд и привода турбин компрессо�
ров. А использование процессного
конденсата на стадии сатурации в
технологической схеме производ�
ства позволило снизить затраты на
производство пара для паровой
конверсии метана и уменьшить
экологические сбросы.

«Опыт реконструкции завода
Ахемы показал, что даже старое,
бывшее в эксплуатации оборудова�
ние западноевропейского произ�
водства оказалось значительно бо�
лее эффективное, чем бывшее со�
ветское. Опыт интересен и актуален
для многих российских техноло�
гов, перед которыми встают задачи
реконструкции подобных пред�
приятий», — считает Громов.

Преимущества превращаются 
в недостатки

Обещаемые продавцами «секонд�
хэнд» заводов преимущества дале�
ко не всегда реализуются на прак�
тике. Многочисленные непредви�
денные расходы, согласования и
нестыковки могут затянуть про�
цесс переноса производства, а так�
же существенно увеличить затраты.
Несовпадение технических стан�

дартов и требований в России и
стране первой дислокации часто
приводит к необходимости пере�
делки и модернизации уже куплен�
ного оборудования. 

Потребуют расходов и необходи�
мые экспертизы текущего состоя�
ния критических элементов обору�
дования. Не секрет, что полноцен�
ная экспертиза с детальным кон�
тролем прочностных характерис�
тик может стоить немалых денег.
Продавцы «секонд�хэнд» заводов не
возражают против независимого
контроля состояния самого техно�
логического оборудования и всей
имеющейся документации. Однако
расходы на организацию такой
комплексной экспертизы ложатся,
естественно, на покупателя. Кроме
этого, надо иметь в виду, что эксплу�
атируемое длительное время обо�
рудование (особенно, в агрессив�

Предприятие

Разделение воздуха

Разделение воздуха

Алюминиевая фольга
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Финляндия

Германия

Финляндия

Ирландия

США

Мексика

Словакия

Мексика

Багамы

Канада

США

США

Голландия

Германия

Италия

Франция

Болгария

Аргентина

Германия

Венесуэла

США

Великобритания

Страна назначения

Индия

Индия

Индия

Индия

Индия

Индия

Индия

Аргентина

Индия

Тайвань

США

Малайзия

Мексика

Пакистан

Индонезия

Индонезия

Китай

Индия

Арабские Эмираты

Индия

Индия

Китай

Саудовская Аравия

Бельгия

Мексика

Багамы

Индия

Индия

Индия

Турция

Арабские Эмираты

Индия

Индия

Средний Восток

Индия/США

Турция

Саудовская Аравия

Пакистан

Таиланд/Индонезия/Бразилия
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ных средах и под давлением) под�
лежит более частой диагностике и
экспертизе, чем новое.

Дополнительной статьей обяза�
тельных расходов является техно�
логическая модернизация, замена
изношенных или морально уста�
ревших агрегатов. Из�за этого мо�
жет быть утрачена часть преиму�
ществ покупки подержанного заво�
да — как в части затрат, так и в час�
ти экономии времени.

Еще одним «скрытым дефектом»
подержанных предприятий являет�
ся их уязвимость перед конкурен�
цией со стороны новых разрабо�
ток. Высокие темпы технологичес�
кого прогресса делают покупку «се�
конд�хэнд» завода весьма риско�
ванным мероприятием. Не секрет,
что ужесточение экологических
требований, внедрение катализа�
торов и рост цен на топливо отпра�
вило на свалку целый парк еще ра�
ботоспособных автомобилей. По�
хожая угроза висит и над всем уста�
ревшим оборудованием, которое
было спроектировано более десяти
лет назад. Технологические новин�
ки и более перспективные процес�
сы могут сделать купленный «се�
конд�хэнд» завод неконкуренто�
способным.

«Мы имеем очень тяжелый опыт
инжиниринга перемещаемого обо�
рудования для производства карба�
мида», — говорит Галина Печнико�
ва, директор по развитию Научно�
исследовательского и про�
ектного института
карбамида и про�
дуктов органиче�
ского синтеза
(НИИК), кото�
рый участвовал
и участвует в
трех подобных
проектах — мо�
д е р н и з а ц и и
производства на
литовской «Ахеме», а
также в процессе переме�
щения химических заводов из
Европы для  российских компа�
ний «Акрон» и «Еврохим». Как из�

вестно, установки для производства
карбамида «Акрон» привез из Ита�
лии, а «Еврохим» для «Новомосков�
ского азота» — из Сербии.

«Дешевизна перемещаемого обо�
рудования часто оказывается мни�
мой, поскольку экономия затрат,
по нашим оценкам, составляет не
более 20% от необходимого объе�

ма инвестиций при закупке но�
вого производства», — счита�

ет Галина Печникова. По ее
словам, дополнительные
расходы связаны не только
с большим объемом кон�
трольных мероприятий и
согласований, но также  с

заменой кабельных сетей,
систем управления, а также с

заменой устаревших агрегатов,
систем программного управле�
ния, автоматики и компьютерно�
го обеспечения, а также с заменой
отдельных устаревших аппаратов

и агрегатов приобретаемого обо�
рудования. Таким образом, единст�
венным неоспоримым преимуще�
ством «секонд�хэнд» заводов, как
считают эксперты НИИК, остается
возможность существенного сокра�
щения сроков запуска перемещае�
мого производства по сравнению
со строительством нового завода в
«чистом поле».

Безусловно, основными потреби�
телями «секонд�хэнд» заводов явля�
ются страны третьего мира, промы�
шленный потенциал которых не
позволяет наладить производство
необходимого оборудования, и ко�
торые обречены на импорт техно�
логического оборудования и покуп�
ку лицензий. Компании этих стран
вынуждены в каждом конкретном
случае взвешивать все «за» и «про�
тив» приобретения «секонд�хэнд за�
водов» как альтернативы вновь про�
ектируемым заводам.

36 ГАЗОХИМИЯ НОЯБРЬ-ДЕКАБРЬ 2008

АКЦЕНТЫ

Высокие темпы
технологического
прогресса делают
покупку «секонд-хэнд»
завода рискованным
мероприятием

ГХ


