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Для изучения морфологии и состава коксовых 

этложений на стали была проведена серия экспери­
ментов при тех же условиях (температура — 850°С, 
время контакта — 0,5 с, продолжительность экспе­
римента — 1,5 ч) в присутствии дибутилоловоокси- 
za как ингибитора и без него. Осаждённый кокс ана­
лизировали с помощью сканирующего электронно­
го микроскопа. На рис. 7 и 8 представлены микро­
фотографии кокса, осаждённого во время пиролиза 
пропан-бутановой фракции для случая с ингибито­
ром и без.

На рис. 7 показано, что большая часть кокса при 
:тсутствии ингибитора имеет вид спиральных ни­
тей, отмечается высокая плотность его структуры.

Морфология кокса в присутствии дибутилоло- 
зооксида в качестве ингибитора коксообразования 
(см. рис. 8) состоит в основном из слипшихся ша­
риков. В некоторых местах наблюдаются выросты 
иглообразных волокон между шаровым коксом. 
Рядом с нитями образуются кластеры капелек не­
правильной формы, что можно объяснить попада­
нием капель смолы на поверхность и образованием 
кокса.

Сравнение морфологии осаждённого кокса в при­
сутствии ингибитора и без него показывает, что про­
цент пористости кокса в присутствии ингибитора 
т-олыне и слой кокса тоньше (подтверждено экспе­
риментами).

Таким образом, в случае применения ингибито­
ров уменьшается фактор снижения теплопроводнос­
ти змеевиков и увеличивается время работы печи. 
С другой стороны, процесс выжига кокса протекает

легче, при этом снижается время декоксования, а 
также расход воздуха и пара на регенерацию.

Проблема создания отечественных технологий в 
области нефтехимии в настоящее время весьма ак­
туальна. Потребность в продуктах пиролиза с каж ­
дым годом будет расти, равно как и потребность в 
совершенствовании и повышении эффективности 
процесса пиролиза. При этом ингибирование кок­
сообразования является одним из наиболее важных 
эксплуатационных характеристик, повышающих 
эффективность данного процесса, перспективные 
ингибиторы могут даже превзойти зарубежные ана­
логи.
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С татья i 1. П редприятие о о о  «няганьгазпереработка» 
(АО «СИБУР ТЮМЕНЬ ГАЗ»)
П.А. ГОЛУБЕВА, Е.В. РОДИНА

РГУ нефти и газа им. И.М. Губкина

В  предыдущих двух статьях были рассмотрены 
: :тояние и перспективы развития трёх первых из 
т:.п1 газоперерабатывающих предприятий Запад- 

и л  Сибири, принадлежащих компании СИБУР и 
входящих в состав АО «СибурТюменьГаз»: Ниж- 
Етнартовского, Южно-Балыкского и Белозерного, 
встроенных до начала 1980-х годов; все они прод­
ев :начены для переработки попутных нефтяных 
~ -:эв [1,2]. Этой статьёй авторы начинают рассмот­

рение заводов, введённых после 1980 г. (Муравлен- 
ковский, Красноленинский, Губкинский) [3,4].

Технологии этих заводов отличаются от техноло­
гий, применяемых на рассмотренных ранее заводах. 
Нижневартовский ГПЗ (1 очередь) и Южно-Балык- 
ский ГПЗ, введённые в 1975-1979 гг., основаны на 
технологии маслоабсорбции. Белозерный ГПЗ и Ниж­
невартовский ГПЗ-4 работают по схеме низкотем­
пературной конденсации (НТК) с турбодетандером,
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Рис. 1. О О О  «Няганьгазпереработка»

закупленной комплектной поставкой в 1979 г. в 
Японии (Nichimen), проектировщик Fluor (США). 
Заводы, введённые после 1980 г., запроектированы 
и построены по технологии НТК на отечественном 
оборудовании.

Начнём обзор с Красноленинского ГПЗ — сегодня 
это предприятие ООО «Няганьгазпереработка».

История строительства и становления предпри­
ятия [3,4]

ООО «Няганьгазпереработка» было создано на базе 
производственных мощностей Красноленинского га­
зоперерабатывающего завода, который расположен 
на 29-м км автодороги Нягань-Талинка (рис. 1, 2).

Строительство Красноленинского газоперерабаты­
вающего завода осуществлялось на основании Пос­
тановления ЦК КПСС и Совета министров СССР 
от 20.08.1985 г. № 797 «О комплексном развитии 
нефтяной и газовой промышленности в Запад­
ной Сибири в 1986-1990 годах». Приказом Всесо­
юзного промышленного объединения «Союзнеф-

тегазпереработка» от 22.10.85 г. № 84 в сост^з- 
производственного объединения «Сибнефтегазгт- 
реработка» было создано Красноленинское управл- 
ние по внутрипромысловому сбору и использованш: 
попутного нефтяного газа (Кр.УВСиГ). Управленгт 
занималось промысловым сбором, подготовкой z 
транспортировкой газа.

В связи с огромными запасами нефти и газа по 
Красноленинской группе, на основании уточне­
ния сырьевой базы по месторождениям Западной 
Сибири возникла необходимость в строительстве 
газоперерабатывающего завода. На уровне Минис­
терства официальное решение о строительстве га­
зоперерабатывающего завода было принято и под­
писано осенью 1985 г. Госплан СССР определил на­
чало строительства первой очереди завода в 1986 г. 
Целесообразность строительства КрГПЗ произво­
дительностью 1,07 млрд м3 в год в объёме компрес­
сорной станции трудно переоценить: предприятие 
строилось и было пущено в эксплуатацию с чётко 
поставленной целью — для утилизации попутного 
нефтяного газа. Без ГПЗ это ценнейшее сырьё не 
только не могло полезно использоваться, но попро­
сту бы сжигалось и загрязняло окружающую среду.

Современный г. Нягань основан как базовый го­
род нефтяников и газовиков. Нефтяная отрасль 
ещё многие годы будет играть важную роль в эко­
номике города, но его судьба складывалась не тра­
диционно для добывающих нефтяных территорий. 
Красноленинский свод месторождений, располо­
женных вокруг города, оказался уникальным по 
своему строению, но достаточно сложным в разра­
ботке. Это предопределило интересный и нелёгкий 
путь развития завода.

Красноленинский ГПЗ начали возводить в период 
всесоюзной перестройки и на подъёме нефтедобычи.Рис. 2. Красноленинский газоперерабатывающий завод
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Учёные, оценив объёмы запасов Красноленинского 
свода месторождений и темпы прироста нефтедобы­
чи, решили воплотить в жизнь такой проект газопе­
рерабатывающего завода на Няганской земле: три 
очереди с проектной мощностью по 1 млрд м3 газа в 
год на каждую.

В связи с вводом производственных мощностей 
по переработке газа приказом Главного Тюменского 
производственного управления по нефтяной и газовой 
промышленности от 08.12.1987 г. Красноленинское 
УВСиГ было преобразовано в Красноленинский ГПЗ 
с подчинением в качестве структурной единицы 
объединению «Сибнефтегазпереработка». Красно­
ленинский ГПЗ вступил в строй действующих 1 ян­
варя 1988 г. Основными подрядчиками стали «При- 
уралнефтегазстрой», «Уралметаллургмонтаж», «Обь- 
электромонтаж», «Уралмонтажавтоматика».

Тот год был трудным. Шли пусконаладочные ра­
боты, осваивалось новейшее оборудование. Со мно­
гими проблемами столкнулся первый директор ГПЗ 
Фаиз Минахметович Хафизов, возглавлявший за­
вод с ноября 1985 г. по октябрь 1991 г.

Главным инженером с первых дней существова­
ния ГПЗ был Владимир Александрович Сологуб, сме­
нивший на посту директора завода Ф.М. Хафизова и 
руководивший заводом до 1995 г.

Первый директор Красноленинского ГПЗ 
Фаиз Минахметович Хафизов 

S>.М. Хафизов родился 13 мая 1950  г. в г. Похвистнево Куйбышевской 
эбласти. Окончил в 1969  г. Куйбышевский машиностроительный 
-гхникум , в 1978  г. — Куйбышевский политехнический институт. С 
' 968 г. работал на Отрадненском ГПЗ, прошёл путь от прибориста 
тр начальника ремонтно-механического цеха . С 1977  г. работал в 
-=~ение восьми лет на Нижневартовском ГПЗ зам . начальника, затем 
-с-апьником РМЦ, зам . директора по кадрам и быту, зам . директо­
ре по капитальному строительству. С 1985 по 1991 гг. — директор 
< ;асноленинского ГПЗ, затем генеральный директор ЗА О  «Обь- 
-с т-д ер » . В конце 90 -х  трудился в О АО  «РИТЭК», ЗА О  «ЭКСИМ - 

-ейг-емаш» ___________________

В 1986 г. начинается строительство первой очере- 
. ■ перерабатывающего завода, в состав которой 

ис/-.,: - объекты: установка комприми-

рования и переработки газа, котельная, воздушно­
компрессорная станция, реагентное хозяйство, ма­
гистральный газопровод, ремонтно-механическая 
мастерская, гараж, пожарное депо, сооружения свя­
зи, очистные сооружения, сети электроснабжения, 
система противопожарного снабжения и ряд других 
объектов, необходимых для функционирования пред­
приятия. Генеральным подрядчиком строительства 
выступал трест «Приуралнефтегазстрой». Сроки 
строительства были ограничены двумя годами.

Завод находился в тридцати километрах от города. 
Поэтому в 1985 г. был организован автотранспортный 
участок ГПЗ, который был жизненно важен, а следу­
ющий год ушёл на подготовку инженерных сетей и 
фундамента первой очереди газоперерабатывающего 
завода. В 1986 г. был построен участок контрольно­
измерительных приборов, для организации которого 
выделили корпус блок-бокс Б-12.

С начала 1987 г. ускоренными темпами развер­
нулась широкомасштабная стройка. Во второй по­
ловине года начался приём персонала. Коллектив 
предприятия формировался в основном из специ­
алистов, прибывших по приглашению с газопере­
рабатывающих заводов Западной Сибири. К концу 
года были укомплектованы кадрами все основные 
и вспомогательные производственные подразделе­
ния, закончены работы по монтажу и подготовке к 
пуску оборудования. Первый пуск компрессора сос­
тоялся 27 декабря 1987 г., тогда же для работников 
предприятия были построены три жилых дома.

В 1987 г. был построен один из первых действу­
ющих цехов на заводе — цех пароводоснабжения и 
канализации (ЦПиК). Самыми первыми были пуще­
ны сетевые насосы и теплотрассы. В начале октяб­
ря 1987 г. был запущен первый котёл. В 1987 г. на 
основании заключения ведущих специалистов было 
принято решение произвести пуск КЦ-101/2, начал 
действовать компрессор-890.

В январе 1988 г. введена в эксплуатацию первая 
очередь завода. К этому времени предприятие име­
ло в своем составе цех компримирования и перера­
ботки газа (ЦКиПГ), ремонтно-механический цех, 
цех контрольно-измерительных приборов и автома­
тики, цех пароводоснабжения (запущен первый 
котёл), электроцех (принято напряжение на закры­
тое распределительное устройство 10 кВ), товарно­
сырьевой цех (введена воздушно-компрессорная 
станция), химическую лабораторию, участок связи, 
базу производственного и транспортного обслужи­
вания (центральный склад).

Первый газ на переработку был принят 31 дека­
бря 1988 г. С этого времени начал формироваться и 
работать в полную силу коллектив молодого пред­
приятия.

В связи с вводом в январе 1988 г. производствен­
ных мощностей по переработке газа управление 
было преобразовано в Красноленинский газоперера­
батывающий завод в составе производственного 
объединения «Сибнефтегазопереработка».



Нефтегазохимия
В 1г?5 г. начато строительство второй очереди 

завоза. з:-:лючающей установку компримирования 
z  :: ушки газа № 2, установку низкотемпературной 

: нденеалии № 1 и № 2, установку получения про­
б н а . В цехе пароводоснабжения создан участок во- 
— ̂ снабжения и канализации.

В 1989 г. принят в переработку первый милли­
ард кубометров попутного нефтяного газа, введена 
в эксплуатацию азотно-кислородная станция, а в 
планах завода — строительство установки по пере­
работке газа [5].

Основные этапы развития предприятия 
В 1990 г. введена в строй вторая очередь завода, 

построены новые здания заводоуправления и элек­
троцеха. В сентябре 1994 г. на прирельсовой базе 
завода наполнена продукцией первая цистерна. С 
каждым годом росли поставки попутного нефтяно­
го газа. Факелы, горевшие на месторождениях с 
начала освоения, постепенно ликвидировали. Вы­
полнялась поставленная задача — максимально уве­
личить утилизацию попутного нефтяного газа.

В 1995 г. происходит снижение объёмов добычи 
нефти и как следствие — снижение загрузки сырь­
ём. Несмотря на то, что существующие мощности 
завода позволяют ежегодно принять в переработку 
до 2,140 млн м3 газа, в период с 1995 по 2002 гг. они 
были загружены всего на 15-20%.

С мая 1996 г. по июнь 2000 г. заводом руководил 
Н.М. Шумилов, прошедший на производстве путь 
от механика до генерального директора.

Эти годы были достаточно тяжёлыми для пред­
приятия и коллектива. Ситуация на отраслевом 
рынке была не менее напряжённой.

Красноленинский ГПЗ в девяностые годы пред­
ставлял собой комплекс технологических блоков, 
осуществляющих компримирование, очистку, осуш­
ку сырого газа, отбензинивание его, компримирова­
ние отбензиненного газа. Сырьём служил нефтяной 
газ Талинского месторождения. Завод в это время 
выпускает сухой отбензиненный газ, идущий в ма­
гистральный газопровод «Уренгой-Центр», кото­
рый в основном используют на коммунальные нуж­
ды двух городов — Нягани и Урая, а оставшиеся 
объёмы подаются в систему «Газпрома». Широкая 
фракция лёгких углеводородов, являющаяся сырь­
ём для нефтехимии и нефтепереработки, направля­
ется в магистральный продуктопровод и реализует­
ся для отечественных нужд и по экспортному вари­
анту, пропан-бутан используется для промышлен­
ных нужд региона. В небольших количествах завод 
выпускает кислород, тосол, и бензин А-76, который 
также используется на местные нужды.

С целью максимального сокращения вредных 
выбросов в атмосферу на заводе применялись раци­
ональные схемы технологических процессов, авто­
матизация процессов, обеспечивающая стабильную 
работу оборудования, постоянство технологическо­
го режима, предупреждающее возникновение ава­
рийных ситуаций. Сокращение вредных выбросов

способствовало использованию газа в качестве топ­
лива котельной, печей, применению на аппаратах и 
ёмкостях одной системы ППК со сбросом в закры­
тую систему для сжигания на факеле.

Площадь территории, занимаемой заводом и его 
службами, составляла 104 га. На его территории, 
кроме основных цехов по компримированию и пе­
реработке газа, расположены азотно-кислородная 
станция, цех производственного водоснабжения и 
канализации, воздушная компрессорная, электро- 
ремонтная мастерская, ремонтно-механическая мас­
терская, гараж, пожарное депо, здание управления. 
К услугам работающих столовая на 80 мест, мага­
зин, общежитие, медпункт.

18 сентября 1989 г. ГПЗ принял с начала года
1 млрд.м3, выполнив план более чем на 130%, было 
выработано товарной продукции на 13627 тыс.руб., 
получено 748 тыс.руб. прибыли.

30 июля 1990 г. госкомиссия подписала акт о при­
ёмке в эксплуатацию второй очереди КрГПЗ мощ­
ностью по переработке сырого газа 1,07 млрд м3 в 
год.

По приказу Минтопэнерго пришлось демонти­
ровать третью очередь. Это связано с тем, что при 
строительстве завода добыча нефти в п/о «Красно- 
ленинскнефтегаз» достигла 13 млн т в год, а объём 
попутного нефтяного газа — 2 млрд.м3. Потом по­
шёл спад: ресурсная база, под которую строился за­
вод, в итоге не подтвердилась [6].

Распоряжением Государственного комитета РФ 
по управлению имуществом от 11.04.1994 г. учреж­
дено дочернее предприятие АООТ «Сибнефтегаз- 
переработка» — акционерное общество открытого 
типа «Красноленинский газоперерабатывающий за- 
вод» (ДАООТ «КГПЗ»), Красноленинский ГПЗ как 
филиал ОАО «Сибур-Тюмень» создан 22.06.1999 г. 
на основании решения Совета директоров ОАО «Си- 
бур-Тюмень».

В 1999 г. АО «Красноленинский газоперерабаты­
вающий завод», входящий в состав объединения 
«Сибнефтегазпереработка», увеличил приём попут­
ного газа и, соответственно, его переработку. Всё 
это стало возможным благодаря пуску в эксплуата­
цию трёх компрессоров на установке «Такат». Пред­
приятие с переработкой более 2 млрд.м3 газа в год 
существенно наращивает объём производства» [6].

С июня 2000 г. по май 2002 г. директором завода 
был P.M. Салихов, сильный руководитель, требова­
тельный к  себе и окружающим человек.

Около трети получаемого в эти годы заводом газа 
поступает с Западно-Ловинского месторождения, ко­
торое относится к системе ЛУКОЙЛа. Это сущест­
венно для результативных показателей КрГПЗ. (Ш  ин­
тервью с директором Красноленинского ГПЗ P.M. Са­
лиховым  накануне пятнадцатилетия завода) [7].

В июне 2002 г. руководство завода принял ЕЛ. Клев- 
цов, который с 1988 г. трудился на этом предприя­
тии. Сформированный в первые годы строительства 
завод сохранился на одну треть.
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Возрождение предприятия
2002 г. стал кульминационным и переломным в 

условиях затянувшегося кризиса. Красноленинский 
ГПЗ — к тому времени филиал ОАО «СИБУР-Тю- 
мень» — был преобразован в ООО «Няганьгазпере­
работка».

В 2003 г., после преобразования завода в филиал 
ОАО «Сибур-Тюмень» ООО «Няганьгазпереработка» 
утраченные объёмы начинают возвращаться, а от­
ложенные планы вновь становятся актуальными. 
Экономическая ситуация стабилизировалась, пер­
спективы у предприятия вполне реальные — вывод 
завода на проектную мощность. Необходимо было 
наладить производство широкой фракции лёгких 
углеводородов, построить железнодорожную эста­
каду и продуктопровод [8].

В 2005 г. предприятию исполнилось двадцать лет. 
В свой третий десяток завод вступил с новыми про­
ектами и идеями. Инвестиционным комитетом ОАО 
«АК СИБУР» одобрен проект строительства налив­
ной железнодорожной эстакады и продуктопрово- 
да. Проектным институтом «Нефтегазпереработка» 
разрабатывается технико-экономическое обоснова­
ние инвестиций в строительство этого объекта [8].

В связи с невозможностью отгрузки широкой 
фракции лёгких углеводородов (ШФЛУ) силами 
ООО «Няганьгазпереработка» были изменены в те­
чение 2006 г. проектная схема и режим работы бло­
ков установки низкотемпературной конденсации 
для получения вместо ШФЛУ пропан-бутана техни­
ческого (ПБТ) и бензина газового стабильного (БГС).

В это время на заводе была восстановлена часть не­
действующего производства — пропано-холодиль- 
ная установка. Реанимированная технология позво­
лила увеличить выработку продукции в два раза. 
Возросшее количество продукта, как следствие, по­
влекло за собой повышение объемов реализации.

В сентябре 2007 г. на предприятии были введены 
в эксплуатацию два стратегически важных произ­
водственных объекта: технологический комплекс, 
предназначенный для хранения, учёта и налива ста­
бильного газового бензина и сжиженных углеводо­
родных газов, производимых на предприятии путём 
переработки попутного нефтяного газа, и база про­
изводственного и транспортного обслуживания.

Введение в строй этих объектов определило новый 
этап в развитии завода, вывело его на уникальный 
уровень по величине объёмов отгрузки сжиженно­
го газа в контейнеры-цистерны. По отгружаемым 
в контейнеры-цистерны объёмам сжиженного газа 
ООО «Няганьгазпереработка» не имеет аналогов в 
стране.

С 2007 по 2009 гг. предприятием ООО «Нягань­
газпереработка» руководил Р.В. Тумасъев, отметив­
ший «объекты вводятся в эксплуатацию взамен 
морально и физически устаревшего оборудования, 
уже не отвечающего современным эксплуатацион­
ным требованиям. Новый высокотехнологический 
комплекс позволит увеличить производительность
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по отгрузке сжиженного углеводородного газа п я ­
ти в два раза» [9].

В 2009 г. в ООО «Няганьгазпереработка» бь:~: 
внедрено 18 рационализаторских предложений, жз 
них экономически выгодными признаны девять, 
остальные касались улучшения производственного 
процесса. Эффективность после реализации рад- 
предложений составила порядка 80 млн руб. при 
финансовых затратах всего в несколько миллионов 
рублей.

Утилизация попутного нефтяного газа и всех 
его составляющих должна способствовать высоко­
технологичному освоению месторождений нефти, 
ликвидации неблагоприятных экологических пос­
ледствий и возврату в торговый оборот углеводород­
ного сырья. Именно эту региональную и общегосу­
дарственную задачу сегодня успешно выполняет 
ООО «Няганьгазпереработка».

В декабре 2009 г. ООО «Няганьгазпереработка» 
возглавил А.Г. Бикетов, в настоящее время работа­
ющий главным инженером в АО «СибурТюменьГаз».

В феврале 2010 г. был запущен турбодетандер 
ТДА-301 на установке низкотемпературной конден­
сации-1, в результате выработка пропана-бутана ав­
томобильного достигла 680 т/сут.

15 мая 2010 г. принят к реализации инвестицион­
ный проект «Увеличение извлечения целевых ком­
понентов С3+ до 90% в ООО «Няганьгазпереработ­
ка» с бюджетом 140200 тыс.руб.

В 2010 г. объём переработки попутного нефтяного 
газа составил более 1320 млн м3. В связи с поставкой 
на предприятие таких объёмов газа с 13 мая 2015 г. 
впервые за всю историю завода задействованы обе 
установки переработки газа — УПГ-1 и УПГ-2.

Предприятие ООО «Няганьгазпереработка» се­
годня

В настоящее время исполнительным директором 
предприятия ООО «Няганьгазпереработка» являет­
ся Юрий Викторович Копотилов.

Главная задача предприятия в настоящее время — 
приём и переработка ПНГ с месторождений Рос­
нефть и ЛУКОЙЛ-Западная Сибирь.

В настоящее время сырьевую базу предприятия 
составляет ПНГ с месторождений Красноленинского 
свода, расположенных на территории ХМАО Тю­
менской области (рис. 3). Завод подготавливает и пе­
рерабатывает нефтяной попутный газ с Талинского, 
Ем-Еговского, Ловинского, Западно-Ловинского и 
других нефтяных месторождений Западной Сиби­
ри [8].

Предприятие вырабатывает сухой отбензинен- 
ный газ и стабильный газовый бензин, осуществля­
ет транспортировку газа в систему магистральных 
газопроводов ОАО «Газпром», газоснабжение горо­
дов Нягань и Урай.

В состав предприятия ОАО «Няганьгазпереработ­
ка» входят цех компримирования и переработки газа, 
ремонтно-механический цех, цех контрольно-изме- 
рительных приборов и автоматики, технологический

2 9

http://www.npnh.ru


Нефтегазохимия

ОАОЧАО «СНвУР-ТЦИС*-
о о о  «и ям еы * т т кййтм»

Щрастмтж/ст *н
Клштотжд^ш' i»Х>Н-НЯ1 аныывф 
N X  ^

\
ЗА О  « С И Б У Р -Т р а н с »  /  \  0
я  в  \g  , ______ _  О О О  «Няганьгазпердааботка» ч

'Ём-Е^вжвЮмстороШ
■аЛ5ЖОЙЛ-3*«« ■зД Т п

КС *Ш ю т~Л>ят

Красноленинское 
уместорож дение J

ДНС-4 //I А ДНС-32 |
Талинское i 

месторож дений
«ЛУКОЙЛ - Западная Сибирь» /  

ТПП «У райнеф тегаз» _ J j
КС «Заиадно-Ловииская»[^_Л4

л  л  / N  I I ___■■ р л п я а Л О П П ( ^ П Т К О ) )
Исполнительный д и р е к т о р ^ ^ ^ .^ - - -  - ,  -.

Копотилов Юрий Викторович

Ю.в. Копотилов закончил Тюменский

^ 1 9 8 ^ЛгН° а ч а :  р або тать^  1Ю  «Сибнефтегазпереработка» в долж-

НОСТИ МОСТврО. О АО  «^РПОЗвОНЫИ ГПК», О О О
Награждён Почетными грамотам «Сибур» Думы Ханты-
«Ю грагазпереработка» , Президента О О О  «Сибур» , МУ

Д о с к у  П 0 ‘

чёта Нижневартовского района

ком плекс, предназначенны й для хранения, учёта и 
налива стабильного газового бензина и сж иж енны х  
газов производимы х на предприятии путем п ер е­
работки попутного нефтяного газа, база производ­
ственного и транспортного обслуж ивания.

В составе ц еха  компримирования и переработки

газа (ЦКиПГ) входят:
.  установки переработки газа № 1 и К  2 (УПГ ,

УТТГ-2У
.  установки низкотемпературной конденсации

(Н Т К -1 , Н Т К -2);
•  установка получения пропана (У 1111),
.  установка полуавтоматическая наполнения бал­

лонов (УП Н Б), /"U"k*o v
• блок  н еф тек о н д ен сато о тд ел ен и я  (НК О ),
• ф акельн о е  хозяйство;
• блок компаундирования бензина.

В составе товарно-сырьевого ц еха  (ТСЦ).
• азотно-кислородная станция;
• воздуш ная компрессорная;
.  компрессорная станция «Такат» с установлен­

ными компрессорами Т акат-50.07М  -  4 шт
.  ав то м ати ч ес к а я  газо р а сп р е д е л и т ел ь н ая  стан^

ция (АГРС), газопроводы осуш енного газа.

КС «С евер о-Д ани л овск ая»

Рис. 3 . С хем а  поставки  ПНГ от н еф тедобы ваю щ их компании
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точка врезки в магистральный газопровод Уренгой- 
Центр; ГПЗ — Западно-Ловинская КС;

• реагентное хозяйство;
• пункт технического освидетельствования бал­

лонов.
В составе цеха пароводоснабжения и канализа­

ции (ЦПВС):
• производственная котельная установка с уста­

новленными котлами ДЕ-16/14 — 3 шт.;
• водозабор с насосными хозяйственно-питьево- 

го и производственно-противопожарного водоснаб­
жения;

• очистные сооружения.
Проектная мощность: УПГ-1 — 1,07 млрд м3/год; 

УПГ-2 — 1,07 млрд м3/год

нефтяной газ

Технологическая структура и действующие мощности 
установок [10]

Технологический
процесс

Уста­
новка

Год
ввода

Мощность

Компримирование 
и осушка нефтяного 
(попутного) газа, 
млрд м3/год УПГ-1,2 1987 1,07

Низкотемпературная 
конденсация, 
млрд м3/год НТК-1,2 1987 н/д

Получение пропана, 
тыс.т/год УПП 1987 н/д

Лропановая
холодильная

установка

геон&ансат
Осушка газа) 
и конденсата 
на цеолитах

--------  ppi
Низкотемпературная я  с*

газ конденсация

стабигъный бензин

Получение,пропана.
. высоком чистоты

__________ и

сухой газ е гажщювод

Рис. 4. Схема потоков АО «СИБУР ТюменьГаз» -  О О О  «Няганьгазпереработка»
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Рис. 5. Схема отгрузки ПБТ и БГ
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Генеральный проектировщик — «ВНИПИгазпе- 

реработка», Генеральный подрядчик — трест «При- 
уралнефтестрой», Нягань (таблица).

Схема потоков АО «СИБУР ТюменьГаз» — ООО 
«Няганьгазпереработка» представлена на рис. 4, а 
существующая схема отгрузки ПБТ и БГ — на рис. 5 
[10]. Парк контейнеров-цистерн — более 2000 шт.

Технологии производства
Цех компримирования и переработки газа
УПГ-1 и 2 предназначены для компримирова­

ния нефтяного попутного газа компрессорами типа 
К-890-121-1 до давления 3,6 МПа, осушки компри- 
мированного газа в четырёх вертикальных адсорбе­
рах синтетическим цеолитом марки NaA до точки 
росы минус 70°С и подачи осушенного газа дожимным 
компрессором — 4ГЦ2-109/18-76 с давлением 7,6 МПа 
в магистральный газопровод.

НТК-1 и НТК-2 предназначены для получения 
ШФЛУ. В связи с отсутствием схемы реализации 
ШФЛУ установки реконструированы с целью ис­
пользования имеющегося оборудования для получе­
ния стабильного газового бензина (СГБ). В качестве 
сырья для получения СГБ используется компрессат, 
выделяющийся при компримировании, и газовый 
конденсат, получающийся при дросселировании и 
захолаживании попутного нефтяного газа. Для ста­
билизации жидкой фазы используется колонна-де- 
этанизатор К-302.

Установка получения пропана (УПП) предназ­
начена для получения жидкого пропана, исполь­
зуемого в качестве хладоагента на установке НТК. 
Производительность пропановой установки по сырью 
составляет 1033 кг/ч. Получение пропана осущест­
вляется последовательно в двух ректификационных 
колоннах. Готовая продукция соответствует ГОСТ 
20448-90 и применяется в качестве пропана техни­
ческого.

Установка полуавтоматическая наполнения бал­
лонов (УПНБ) служит для наполнения пропановых 
баллонов ёмкостью 50 и 27 л пропаном техничес­
ким.

Блок нефтеконденсатоотделения (НКО) состоит 
из двух приёмных сепараторов объёмом 200 м3 и 
предназначен для улавливания залповых забросов 
нефти и пыли с поступающим на завод нефтяным 
газом.

Факельное хозяйство предназначено для аварий­
ного сжигания газа и состоит из блока сепараторов и 
двух факельных стволов высотой 80 м.

Блок компаундирования бензина состоит из двух 
горизонтальных ёмкостей объёмом по 100 м3 и двух 
заглублённых ёмкостей по 20 и 40 м3 с насосами для 
перекачки продукта, предназначен для приготовле­
ния автомобильного бензина компаундированием с 
использованием СГБ и привозного высокооктаново­
го компонента (ароматика, МТБЭ и т.д.).

Блок компримирования газа
Компримирование газа происходит на установ­

ках переработки газа № 1,2 компрессорами К-890-

121-1 мощностью 12,5 МВт, производительностью 
70 тыс.м3/ч  и 4ГЦ-109/18-76 мощностью 12,5 МВт 
производительностью 80 тыс.м3/ч  (рис. 6).

Рис. 6. Блок компримирования газа

Блок осушки газа
Осушка компримированного газа производит­

ся в четырёх вертикальных адсорберах К-201/1- 
К-201/4 синтетическим цеолитом KA-Y до точки 
росы минус 70°С. Газ проходит два адсорбера К-201 
сверху вниз.

После адсорберов осушенный газ поступает в филь­
тры Ф-201, где улавливается унесённая потоком 
газа пыль адсорбента и подаётся на НТК на отбен- 
зинивание. Точка росы газа по воде измеряется 
специальным поточным прибором — гигрометром. 
Регенерация цеолита происходит газом регенера­
ции, нагретым в трубчатой печи П-201 до темпера­
туры 300°С.

Низкотемпературная конденсация
На установке низкотемпературной конденсации 

(рис. 7) происходит процесс охлаждения осушенно­
го газа до температуры минус 86°С с помощью про- 
пано-холодильной установки и турбодетандерно- 
го агрегата. В результате охлаждения происходит 
конденсация жидких углеводородов из газа. Затем 
в процессе ректификации происходит разделение 
жидких углеводородов на два продукта: пропан-бу­
тан технический (автомобильное топливо); бензин
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расширение перечня значимых экологических ас­
пектов.

Инновационный подход к развитию предприятия-. 
модернизация оборудования, автоматизация произ­
водственных процессов, строительство КОС, что поз­
воляет значительно экономить энергоресурсы.

Планирование мероприятий, связанных с регу­
лированием качества окружающей среды с учётом 
подпрограмм: по общим вопросам природоохран­
ной деятельности, по воздухо- и водоохранной дея­
тельностям, обращению с отходами производства и 
предотвращению загрязнения почвы, а также эко­
логическому образованию.

За последние годы компания СИБУР далеко 
продвинулась в области обеспечения безопасности 
труда. Разработан и внедрён ряд внутренних доку­
ментов и стандартов в области промышленной без­
опасности, направленных на обеспечение здоровых 
и безопасных условий труда работников. Компания 
регулярно проводит поведенческие аудиты, что поз­
воляет выявлять риски и опасные ситуации до их 
наступления. Так, в 2009 г. на предприятии был 
проведён аудит в области промышленной, пожарной 
безопасности и охраны труда по 20 показателям: по 
18 из них результаты превышают 90% -й рубеж.

В 2013 г. Няганьгазпереработка за достигнутый 
высокий уровень промышленной безопасности наг­
раждена дипломом как лучшее предприятие среди 
предприятий компании СИБУР.

Став частью крупнейшего в стране нефтехими­
ческого холдинга СИБУР, ООО «Няганьгазперера­
ботка» переживает времена подъёма и больших про­
изводственных успехов.
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В соответствии с действующими нормами с 1 ян­
варя 2016 г. содержание серы в дизельном топливе 
(ДТ) стандарта Евро 5 не должно превышать 10 мг/кг 
на территории России. Как показывает мировой 
опыт, продукт такого качества получают глубокой 
гидроочисткой прямогонного и вторичного средне- 
дистиллятного сырья или эффективным гидрокре­

кингом вакуумных газойлей [1-3]. Оде :̂- 
емые при этом топлива не отвечают норм; 
показателей, включая смазывающую с~ 
а в отдельных случаях и по цетановьо:. 
пературным и другим характеристика.-: 
способов приведения качества ДТ к трео: з 
ременных стандартов (ГОСТ Р 52368. Г!1
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