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Аннотация: 

Резервуары низкого давления служат для хранения воды, нефти и 

нефтепродуктов. В зависимости от положения в пространстве цилиндрические 

резервуары делят на вертикальные и горизонтальные. Вертикальные 

цилиндрические резервуары имеют днище, стенку, крышу, эксплуатационное 

оборудование. В них хранятся нефтепродукты при малой их оборачиваемости 

(10-12 раз в год).  

Abstract: 

Low pressure tanks are used to store water, oil and oil products. Depending 

on the position in space, cylindrical tanks are divided into vertical and horizontal. 

Vertical cylindrical tanks have a bottom, a wall, a roof, and operational equipment. 

They store oil products with their low turnover (10-12 times a year). 
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Введение (Introduction) 

При большей оборачиваемости нефтепродуктов применяются резервуары 

с плавающей крышей и понтоном. Вертикальные резервуары применяют для 

хранения легковоспламеняющихся жидкостей (например, бензина) при объемах 

до 20000 м3: для хранения горючих жидкостей Объем вертикальных до 50000 м3 

и более и регламентируется нормальным рядом: 100, 200, 300, 400, 500, 700, 1000, 

2000, 3000, 5000, 10000, 20000, 30000 и 50000 м². 

 

Наземные и подземные газгольдеры. Подземные газгольдеры 

используются, в основном, для автономной газификации производственных и 

жилых помещений. Монтаж подземного газгольдера производится на глубине 

ниже уровня промерзания грунта и, соответственно, не требуется 

дополнительное оборудование для обогрева газового резервуара в холодных 

климатических условиях. Для защиты емкости от механического и 

химического воздействия стенки обрабатывают дополнительным 

антикоррозионным покрытием. Газгольдеры, установленные под землей, 

представляют собой резервуар с горловиной, к которой подсоединены 

манометры, клапана и другое газовое оборудование. Подземные газгольдеры 

бывают горизонтальными и вертикальными. Наземные газгольдеры проще в 

установке и подведении необходимых технологических коммуникаций. 

 

Вертикальные и горизонтальные подземные газгольдеры 

Вертикальные газгольдеры для хранения СУГ используются на больших 

предприятиях из-за экономии территории. Следует отметить, что для 
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надежного функционирования вертикальных газовых резервуаров на них 

устанавливают теплоизоляцию.  

Горизонтальные газгольдеры (рисунок 1) отличаются большей 

площадью испарения, чем вертикальные, что влияет на увеличение 

производительности газового резервуара. Производительность газгольдера — 

это тот объем газообразной фракции газа, который образовывается от 

испарения жидкой фазы сжиженного газа. Испарение жидкой фазы СУГ 

зависит от площади поверхности (так называемого, зеркала) – чем площадь 

больше, тем больше испарение. Соответственно, площадь поверхности 

жидкой фазы газа больше у горизонтальных газгольдеров. Но 

производительность стабильнее у вертикальных, так как при заполнении 

горизонтального газгольдера площадь зеркала меняется, а у вертикального 

остается стабильной. 

 

Рисунок 1 - Горизонтальные подземные газгольдеры 

 

Функции, выполняемые газгольдерами 

Емкости с газом или газовой смесью сооружаются и служат для 
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выполнения функций: 

˗ длительного или кратковременного хранения газа; 

˗ получение газовых смесей различной концентрацией путем смешивания, 

перемешивания разных газовых составляющих; 

˗ проведение измерений объема израсходованного газа; 

˗ сохранение уровня энергии давления продукта, хранимого в резервуарах; 

˗ распределение содержимого потребителям; 

˗ поддержание стабильного уровня давления при замкнутом цикле 

газораспределительной системы; 

˗ сигнализации при сбоях в технологических процессах или при нарушении 

стабильности установленного режима. 

Подземные емкости для хранения сжиженных газов эксплуатируются 

при давлении до 1,6 МПа и при температурном режиме от -40°С до +40°С. В 

холодных климатических условиях в конструкции подземной емкости СУГ 

предусматривается подогреватель газа. 

На заводе-изготовителе подземные емкости СУГ проходят проверку на 

герметичность, гидравлические испытания, контроль качества сварных швов 

в соответствии с государственными нормами и стандартами. 

В комплект поставки подземных емкостей для СУГ входит: 

˗ паспорт сосуда, 

˗ технологическое оборудование по требованию Заказчика (запорная 

арматура, клапаны, манометр, приборы контроля уровня, КИП и др.). 

Специалисты Группы компаний Газовик поставляют подземные 

газгольдеры, изготовленные в соответствии с государственными нормами и 

стандартами и прошедшими Техническое освидетельствование: 

˗ ГОСТ Р 52630-2012 "Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие 

технические условия", 

˗ ПБ 12-609-03 "Правила безопасности для объектов, использующих 

сжиженные углеводородные газы", 

˗ ПБ 03-576-03 "Правила устройства и безопасной эксплуатации сосудов, 
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работающих под давлением", 

˗ ОСТ 26 291-94 "Сосуды и аппараты стальные сварные. Общие технические 

условия". 

 

Расчёт и проектирование горизонтального газгольдера 

 

Таблица 1 - Расчет основных параметры газгольдера  

№ Параметры Результате расчет  

1 Определение оптимального диаметра резервуара, м 3 

2 Радиус, м 1,5 

3 Истинная длина резервуара, м 6,95 

4 Фактический объём резервуара, м3 49,1 

5 Толщину стенки, мм 4 

 устойчивости стенки 0,8 

 нища на прочность, кН/〖см〗^2 5,88 

 

 

Рисунок 2 – Монтажная схема газгольдера VPS 
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Рисунок 3 – Технические параметры газгольдеров VPS 

 

Таблица 2 – Характеристики газгольдеров 

Характеристики Показатель 

Рабочая температура -40 гр.С +40гр. С 

Максимальное рабочее давление 15,6 бар 

Рабочая среда Сжиженный углеводородный газ 

Предел наполнения 85% геометрического объема 
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Таблица 3 - Технико-экономические показатели газгольдера 

Газгольдер 

(ёмкость для 

хранения СУГ) 

Объем в 

литрах 

Площадь 

объекта, м2 

Максимальная 

мощность 

котельной (кВт.) 

Цена 

газгольдера с 

редуктуром 

(руб.) 

Стоимость автономной 

газификации "под ключ" 

без земляных работ 

(руб.) 

Стоимость автономной 

газификации "под ключ"с 

земляными работами(руб.) 

Газгольдер VPS 

(Чехия) 2700 

2700 до 150 до 25 205.000 250.000 265.000 

Газгольдер VPS 

(Чехия) 4850 

4850 до 300 до 45 240.000 290.000 305.000 

Газгольдер VPS 

(Чехия) 6400 

6400 до 500 до 60 320.000 375.000 390.000 

Газгольдер VPS 

(Чехия) 9100 

9100 до 800 до 80 470.000 535.000 555.000 

Газгольдер VPS 

(Чехия) 10000 

10000 до 1000 до 90 510.000 575.000 600.000 
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Из нашего расчета выше, получим количество пропан и бутан, которое 

направим для газгольдера, равное = 805,4 кг/ч, и это равно 211.947 м3/ч. 

 

Моделирование получения синтез-газа методом паровой конверсии 

метана 

 

Из расчета абсорбера, таблица 4 состав и количество очищенного газа, 

получиться количество равное 125,708 кг/ч. Направим для получения синтез-

газа методом паровой конверсии метана. 

Моделирование технологической схемы установки паровой 

каталитической конверсии проводилось нами в профильном программном 

обеспечении Aspen HYSYS при помощи термодинамического пакета Peng-

Robinson и соответствующего набора химических реакций [4]. В модели 

задавался состав исходной газовой смеси, представленный в таблице 4, наборы 

конверсионных реакций и расход сырьевого потока 125,708 кг/ч, поток 

перегретого водяного пара для паровой конверсии с расходом 1050 кмоль/ч. 

Ta6лnцa 4. Компонентный состав синтез-газа 

Компонент % масс 

CH4 0.0000 

CO2 0.0000 

CO 0.0066 

H2 0.9808 

H2O 0.0015 

N2 0.0110 

 

Таблица 5. Материальный баланс установки производства синтез-газа 

Название % масс. на сырьё т/год 

Взято: 

Газ 74,747 1101.202 

Вода 25,253 372,037 
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Итого: 100,00 1473,239 

Получено 

Водород 98,08 1444,952 

Окись 

углерода 
0.66 9,723 

Вода 0.15 2,209 

Азот 1,10 16,205 

Итого: 100,00 1473,239 

 

Выводы и заключение (Conclusions and conclusion) 

 

Разработана модель паровой конверсии природного газа с блоком выделения 

водорода. Полученный результат моделирования на выходе абсорбера составил для 

водорода 98,08%, окись углерода 0,66%, вода 0,15% и азот 1,10%. 

Данная модель позволяет получить материальный и тепловой балансы 

процесса, а также получение геометрических показателей аппаратов, 

использованных в модели.  

 

Рисунок 4 – Технологическая схема паровой каталитической конверсии 

метана с конечным получением водорода 
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