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В связи с этим к эластомерным ма-
териалам, применяемым в уплот-

нительных узлах пакеров для гидрораз-
рыва  пласта, предъявляются повышен-
ные требования: теплостойкость до + 125° С, 
агрессивостойкость — содержание се-
роводорода до 6%. Кроме того, эласто-
мерный пакерный элемент эксплуатиру-
ется при постоянном рабочем давлении 
до 70 МПа, что в свою очередь оказыва-
ет существенное влияние на ускорение 
процессов старения эластомерного ма-
териала при повышенных температурах. 
Поэтому традиционные марки эласто-
мерных композиций, а также технологии 
их переработки не всегда могут быть ис-
пользованы для изготовления изделий 
данного рода. 

Специалистами ООО «РЕАМ-РТИ» для 
производства пакерных уплотнений, с уче-
том особенностей условий эксплуатации 
данных изделий, разработаны специаль-
ные эластомерные композиции: подоб-
раны базовые полимеры — каучуки спе-
циального назначения; вулканизующая 
система, обеспечивающая высокую тер-
мостойкость; противостарительная груп-
па, ингибирующая процессы термическо-
го и химического старения; также подоб-
рано оптимальное наполнение-усиление 

эластомерной композиции, обеспечиваю-
щее прочностные, эластические свойс-
тва и стойкость к взрывной декомпрессии. 
В результате получены две марки эласто-
мерного материала с твердостью 70 ед. по 
Шор А – РС-26ч-70 и с твердостью 90 ед. 
по Шор А – РС-26ч-90.

Кроме того, особое внимание уделено 
технологии производства эластомерных 
пакерных уплотнений. Специалистами 
ООО «РЕАМ-РТИ» с целью достижения 
равномодульности по объему изделия от-
работаны технологические процессы про-
изводства пакерных эластомерных уп-
лотнений методом прямого прессования: 
конфигурация заготовки максимально 
приближена к изделию, масса заготовки 
поддерживается с точностью ± 0,1 г. Для 
снижения температурного градиента вул-
канизации заготовка предварительно про-
гревается в камере со сверхчастотным 
обогревом, тем самым исключается не-
однородность по физико-механическим 
свойствам в объеме самого изделия. Так, 
твердость в пакерном уплотнении, полу-
ченном из прогретой заготовки в сверх-
частотном поле, имеет незначительное 
отклонение по всему объему изделия 
всего ±1 ед. Шор А, чего не наблюдается 
в изделии, изготовленном из заготовки, 

Определяемый показатель
Критерий 

пригодности

Факт

РС-26ч-70 РС-26ч-90

Относительная остаточная деформация сжатия 
на 20% при температуре + 23° С в течение 

4 часов, % не более, 
после снятия нагрузки через:

1 мин
5 мин
10 мин
30 мин

15
10
8
5

5,38
3,81
3,16
2,35

5,20
3,70
3,10
2,31

Табл. Результаты испытаний эластомерного пакера
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прогретой в воздушной среде (рис. 1). Вулканизацион-
ное формование осуществляется в современных ва-
куумных прессах, что позволяет получать конечное 
изделие без пор, пузырей и воздушных полостей, ко-
торые служат концентраторами напряжений, приводя-
щих в эксплуатации к разрушению изделия.

Одним из важных требований, предъявляемым к 
эластомерным пакерным элементам, является сохра-
нение эластических свойств после снятия нагрузки – 
способность как можно меньше накапливать остаточ-
ную деформацию. В испытательно-технологической 
лаборатории ООО «РЕАМ-РТИ» на специальном стен-
де данный показатель определяют на готовом изде-
лии. В табл. приведены критерии оценки пригодности 
эластомерного пакера, а также результаты испытаний 
изделий из эластомерных композиций РС-26ч-70 и 
РС-26ч-90.

Представленные в табл. результаты испытаний по-
казывают, что эластомерные пакерные элементы из 
композиций РС-26ч-70 и РС-26ч-90 полностью отвеча-
ют критериям пригодности по показателю относитель-
но-остаточной деформации сжатия.

Таким образом, разработанные для пакерных 
элементов эластомерные композиции РС-26ч-70 и 
РС-26ч-90, технологические процессы их производ-
ства и применение современных методов контроля 
готовой продукции позволяют получать изделия, 
длительно эксплуатирующиеся в пакерном оборудо-
вании без разрушений, что подтверждено практикой 
их применения.

В настоящее время в нефтедобывающей промыш-
ленности требуются пакерные элементы с еще более 
высокой теплостойкостью. Под эту задачу специалис-

тами ООО «РЕАМ-РТИ» уже разработаны эластомер-
ные композиции для пакерных уплотнений c тепло-
стойкостью до + 150° С, из которых для проведения 
опытно-промысловых испытаний изготовлена и отгру-
жена заказчику опытная партия изделий.                   
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Рис. 1. Изменение твердости по объему эластомерного 

пакерного элемента в зависимости от способа прогрева 

заготовки 

Рис. 2. Эластомерные пакерные элементы производства 
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