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Cегодня бренд компании – это важный фактор обеспечения его 

конкурентоспособности в системе национальной экономики, по-

скольку выступает дифференциатором при выборе того или иного 

предприятия, побуждает к трансформации потребителя из случай-

ного в постоянного, а следовательно – к росту доходов предприятий 

и объемов реализованной продукции. Под брендом следует пони-

мать торговую марку, которая некоторое время существует на рын-

ке и уже получила известность и устойчивую высокую репутацию 

у потребителей товаров или услуг. В последнее время в структуре 

составляющих конкурентоспособности предприятия большое зна-

чение приобретают нематериальные факторы. 
Торговая марка является одним из нематериальных активов 

предприятия, формирует конкурентоспособность предприятия на 

рынке и раскрывает перед предприятием целый спектр дополни-

тельных возможностей инновационного развития. Торговая марка 

сегодня – это не просто знак, логотип, который идентифицирует 

продукцию конкретного товаропроизводителя. Данное понятие зна-

чительно шире: оно сочетает в себе весь комплекс ассоциативных 

представлений и восприятия, возникающих у потребителя, связан-

ных с именем производителя конкретного вида продукции (его тор-

говой маркой) и влияют на выбор потребителя. В одном из исследо-

ваний определены количественные показатели, при достижении 

которых торговая марка превращается в бренд: физическая доступ-

ность для 75 % потенциальных потребителей целевой аудитории; 

75 % целевой аудитории могут по названию определить отраслевую 
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живаемого объема, от температуры и типа сорбента. Зависимость 

коэффициента распределения для бензола, этилбензола, толуола име-

ет примерно линейный характер в интервале 20–100 оС, но опти-

мальная температурная сорбция наблюдается при двадцати градусах. 

Коэффициент распределения характеризует соотношение вещества в 

единице объема сорбента и и единице объема воздуха и позволяет 

прогнозировать кратность концентраций. Установленная зависи-

мость коэффициентов распределения органических соединений от 

природы сорбента и температуры позволяет проводить правильный 

выбор условий сорбции и прогнозировать коэффициенты распреде-

ления для ЛОС с различными функциональными группами [2]. 

Количественный хроматографический анализ проводят с исполь-

зованием метода внешнего стандарта. При абсолютной градуировке 

экспериментально определяют зависимость площади хроматогра-

фического пика от концентрации вещества. В дальнейшем через 

коэффициент распределения можно рассчитать массу анализируе-

мого вещества в исследуемой пробе.  При этом градуировку хрома-

тографа необходимо проводить по зависимости площади пика от 

массы исследуемого вещества в анализируемой пробе воздуха [2]. 
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Летучие органические соединения (ЛОС) – группа загрязняющих 

веществ из более 500 различных соединений – составляют значи-

тельную долю в промышленных выбросах предприятий нефтехи-

мии, машиностроения, металлургии и других отраслей промышлен-

ности, а также транспортных средств. Нижний предел определяе-

мых концентраций большинства методик выполнения измерений 

предельных, ароматических и галагенпроизводных углеводородов 

составляет около 5–10 мг/м3. Фактическая концентрация анализиру-

емого соединения в воздухе ниже пяти мг/м3 создает неопределен-

ности и большие погрешности при выполнении измерений концен-

траций методом газовой хроматографии с использованием абсо-

лютной градуировки.[1] 

С учетом различных типов комбинированных воздействий орга-

нических токсикантов на организм человека, низких пороговых 

и подпороговых опасных концентраций ксенобиотиков наиболее 

сложные проблемы выполнения определения концентраций связаны 

с необходимостью эффективных методов отбора проб и концентри-

рования примесей ЛОС в разных матрицах. Актуальная задача про-

цесса хроматографического определения: совместить стадии пробо-

отбора  и пробоподготовки, отказаться от использования органиче-

ских растворителей на этих этапах, что позволит минимизировать 

искажение фактических концентраций загрязняющих веществ в ат-

мосферном воздухе. 

Полученные экспериментальные исследования на газовом хро-

матографе с пламенно-ионизационном детектором для различных 

классов органических соединений позволяют подтвердить расчет-

ные значения важнейшего параметра, характеризующего эффектив-

ность сорбции веществ из газовой фазы – коэффициента распреде-

ления между газовой фазой и сорбентом. Распределение ароматиче-

ских углеводородов в системе газ/сорбент зависит от удер-
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металлическая часть отделяется от полимерной сепарацией (вибра-

ционной или электромагнитной) и полученные отходы пригодны 

для повторного использования. 

В результате деятельности на СЗАО «Белтелекабель» образуется 

большое количество отходов полимеров, которые предприятие пе-

редает сторонним организациям. Наиболее опасным является поли-

винилхлоридный (ПВХ) компаунд, используемый для наложения 

изоляции кабеля. В то же время в отличие от других видов полиме-

ров ПВХ отходы могут использоваться в некоторых технологиче-

ских операциях повторно. 

Для этого отходы ПВХ, образующиеся в 3 экструдерах цеха, 

предлагается измельчать на роторной дробилке и возвращать для 

использования на 1 и 2 экструдеры. В год на предприятии образует-

ся более 15 т ПВХ-отходов, на обращение с которыми предприятие 

тратит более 1000 у.е. Предложенный метод позволяет полностью 

перевести отходы ПВХ в производство, что уменьшит как количе-

ство занимаемой площади под складирование отходов, так и коли-

чество расходов на закупку сырья и на передачу отхода сторонней 

организации для дальнейшей утилизации. 

Расчет эколого-экономической эффективности природоохранно-

го мероприятия обосновывает целесообразность внедрения повтор-

ного использования отходов ПВХ в технологическом процессе по-

лучения кабеля.  

В результате внедрения природоохранного мероприятия будет 

достигнут экономический эффект в виде снижения платежей за реа-

лизацию отхода на 2423,8 руб./год, а также за закупку полимерного 

материала в качестве исходного сырья ‒ 5437,9 руб./год. В резуль-

тате осуществления природоохранного мероприятия будет возвра-

щено в производство на повторное использование 15,54 т/год поли-

мерного материала. Срок окупаемости данного мероприятия со-

ставляет 3,3 года» не проявили защитного действия в исследуемом 

интервале дозировок.  
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Более Чистое Производство (БЧП) – концепция, разработанная 

Программой ООН по окружающей среде в 1989 году. Ключевая 

идея БЧП состоит в том, что промышленные процессы могут быть 

улучшены таким образом, чтобы не только уменьшить количество 

отходов и минимизировать загрязнение окружающей среды, но 

и сохранить и/или получить дополнительный доход для компании 

путем сохранения ресурсов. 

Цель методов, технологий и систем ресурсоэффективного и бо-

лее чистого производства – предотвратить образование загрязнений 

непосредственно в источнике, тем самым исключить все затраты на 

обращение с отходом.  Это означает также, что повышается степень 

переработки сырья, снижается энергоемкость продукции. Для выяв-

ления таких возможностей требуется системный и подробный ана-

лиз технологического процесса и работы производственного обору-

дования [1]. Одним из наиболее эффективных методов БЧП являет-

ся повторное использование отходов в том же технологическом 

процессе. 

Переработка отходов производства кабеля направлена на отде-

ление ценных металлических проводов из меди или алюминия от 

полимерной оболочки. отделение вручную дорого и не эффективно, 

прямое сжигание оболочки экологически опасно, хоть и дешево. 

Криогенные технологии позволяют получить незагрязненные мате-

риалы, но они экономически не выгодны из-за дороговизны обору-

дования и невысокой стоимости полимеров. При химическом рас-

творении изоляции кабеля  высоки затраты на регенерацию раство-

рителя, меры безопасности и очистку выбросов. Таким образом, 

наиболее популярным в настоящее время способом переработки 

кабеля является механический. Кабель измельчается в дробилке, 
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площадь загрязнения может составить 10 % от площади земельного 

отвода участка. Удельная суммарная альфа-активность почв и грун-

тов в местах загрязнений не превышает 7400 Бк/кг, поэтому не яв-

ляются радиоактивными материалами.  

После окончания опытно-промышленных работ на участке необ-

ходимо ликвидировать все горные выработки, в том числе скважи-

ны. Каждая скважина ПВ, не подлежащая дальнейшему использо-

ванию, должна быть ликвидирована в соответствии с «Правилами 

ликвидационного тампонажа буровых скважин различного назначе-

ния, засыпки горных выработок и заброшенных колодцев для 

предотвращения загрязнения и истощения подземных вод» ин-

струкцией, утвержденной главным инженером предприятия. 

При ликвидации скважин необходимо: засыпать все ямы, шурфы 

и зумпфы; ликвидировать загрязненные почвы от горюче-смазочных 

и других материалов и спланировать площадку. 

Состояние экологической системы в результате реализации дан-

ного проекта не претерпит существенных изменений. Экологиче-

ский риск реализации проекта, в случае выполнения всех преду-

смотренных природоохранных мероприятий, сведен к минимуму. 

Сопоставление видов и уровней воздействия на окружающую 

среду до и после строительства опытно-промышленного участка 

ЛСУ показывает, что проектом применены рациональные техноло-

гические процессы и оборудование, что позволяет сделать вывод об 

экологической безопасности проектируемого комплекса. 
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Подземное выщелачивание как прогрессивный метод в настоя-

щее время широко применяется при добыче урана. При использова-

нии этого метода отпадает необходимость строительства дорого-

стоящих рудников и гидрометаллургических заводов; сокращается 

численность персонала при строительстве и эксплуатации место-

рождения; возможность отработки месторождения с бедным содер-

жанием урана.  

Программой развития в ГП «Навоийский горно-металлургический 

комбинат» предусматривается непрерывное наращивание производ-

ственных мощностей добычи урана. С 1995 г. добыча урана в НГМК 

ведется экономичным и экологически чистым способом скважинного 

подземного выщелачивания. Построены и введены в эксплуатацию 

три новых рудника подземного выщелачивания урана на месторож-

дениях Кендыктюбе, Лявлякан и Тохумбет, ведутся опытно-

промышленные работы по добыче урана способом подземного вы-

щелачивания на месторождении Северный Дженгелды. 

Строительство и эксплуатация опытно-промышленного участка 

Северный Дженгелды с мобильной ЛСУ (локальная сорбционная 

установка) сопровождается незначительным воздействием на при-

родные ресурсы и техногенным воздействием на компоненты окру-

жающей среды. 

В результате возможных аварийных ситуаций, обусловленных 

нарушением целостности трубопроводов или нарушением техноло-

гии ведения работ, может произойти химическое и радиоактивное 

загрязнение почв и грунтов. По опыту эксплуатации полигонов ПВ 
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оценки процесса сорбции. По выходной кривой сорбции найдена 

рабочая емкость анионита АМП, что согласуется с заявленными 

характеристиками данного сорбента.  

Смола, выходящая из стадии сорбции должна соответствовать 

емкости по урану не менее 28 г/дм3, учитывая высоту сорбционных 

колонн и слоя защитного действия сорбента, достижение установ-

ленного параметра является выполнимым при часовой нагрузке на 

1 объем смолы 5 объемов технологического раствора.  
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За время проведения кинетического эксперимента – 24 часа, 

анионитом не достигалось состояния насыщения. Полученные ки-

нетические зависимости сорбции урана для периода времени 95 ча-

сов и температуры 4–6 ºС на модельном растворе представлены ни-

же. Для каждого периода времени были рассчитаны значения кине-

тического коэффициента, составившие от 0,11 до 0,36 для времени 

контакта фаз от 7 до 95 часов соответственно [5]. 

Динамические испытания подтвердили данные статических экс-

периментов (изотермы сорбции). На основании смоделированных 

процессов сорбции с применением различных геометрий колонн 

и скоростей фильтрации растворов через сорбенты определены оп-

тимальны условия: внутренний диаметр колонки – 9 мм, высота 

слоя сорбента 290 мм, объем загрузки сорбента – 30 см3. 

Для выявления влияния формы геометрии колонн на сорбцию 

получены кривые десорбции урана и конверсии анионитов в раз-

личных режимах. На стадии сорбции величина полной обменной 

емкости анионита по урану не достигалась, этим доказана необхо-

димость операции донасыщения в технологическом цикле [6].  

 

 
Рис. 3. – Изотермы сорбции урана из модельных растворов при Т = 4–6 оС 

 

Выявлена необходимость моделирования процессов исходя из 

объемных удельных соотношений продуктивного раствора и сор-

бента. Полученные зависимости сорбции урана от содержания сер-

ной кислоты в растворах при температуре 4–8 оС (С(U)исх = 

= 93 мг/дм3) и времени контакта фаз 20 часов можно применять для 



126 

В сернокислых растворах выщелачивания урана из руд присут-

ствуют нитрат и хлорид-ионы, которые могут отрицательно повли-

ять на сорбцию урана. Было выявлено, что данные ионы не оказы-

вают заметного влияния на сорбцию урана сорбентом АМП. В то 

же время, емкость других исследованных сорбентов в присутствии 

хлорид-ионов снижается до 50–100 мг/г, а в присутствии нитрат-

ионов – до 40 мг/г. 

Данный сорбент обладает высокой емкостью по урану и спосо-

бен к работе в режиме сорбция-десорбция-регенерация. Десорбция 

осуществляется раствором аммиака с концентрацией 6–8 моль/дм3, 

а регенерация – раствором серной кислоты. Также было установле-

но, что при сорбции из растворов, содержащих аммиак, емкость 

сорбента АМП резко снижается вследствие его окисления. Для по-

давления окислительной способности растворов и, следовательно, 

повышения обменной емкости сорбента, в исходный раствор вводят 

азотную кислоту. Введение азотной кислоты с концентрацией 

0.05 моль/дм3 позволяет проводить эффективную сорбцию урана из 

растворов с концентрацией NH3 до 4 моль/дм
3
. 

Полученная изотерма сорбции урана из реальных ПР и модель-

ных растворов на анионите АМП при 24 и 72-часовом контакте фаз 

(6–8 ºС) оказались аналогичными для случая модельных растворов 

(рис. 2). При пониженных температурах кинетика сорбции урана на 

анионите осложнена, что подтверждается характером кривых, дале-

ких от установления равновесия даже при длительности экспери-

мента 72 часа. 

 

 
Рис. 2. – Изотермы сорбции урана из модельных растворов при Т = 6–8 оС 

 


