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13.01.2016 ООО «РН-Комсомольский НПЗ», Дальневосточное 

управление Ростехнадзора

ИНФОРМАЦИЯ ОБ АВАРИЯХ, 
ПРОИСШЕДШИХ 

НА НЕФТЕХИМИЧЕСКИХ 
И НЕФТЕПЕРЕРАБАТЫВАЮЩИХ 

ОБЪЕКТАХ И ОБЪЕКТАХ 
НЕФТЕПРОДУКТООБЕСПЕЧЕНИЯ 

ЗА 8 МЕСЯЦЕВ 2016 Г.

Рис. 21. Общий вид места аварии 
ООО «РН-Комсомольский НПЗ»

Авария произошла на блоке подачи 
присадок в гидроочищенное дизельное 
топливо участка приготовления товар-
ной продукции товарно-сырьевого цеха 
(рис. 21). Технологический персонал, 
находившийся в операторной, почув-
ствовал запах дыма. Старшим опера-
тором были направлены работники на 
аппаратный двор для установления воз-
можного источника возгорания и контроля состояния оборудования, кото-
рые обнаружили очаг пламени в районе технологического трубопровода, 
находящегося на расстоянии 15 м от здания операторной с северо-вос-
точной стороны.

На место пожара прибыли шесть расчетов пожарной части ООО «РН-
Пожарная безопасность», которые локализовали и ликвидировали пожар. 
Общая площадь пожара составила 10 м2.

В результате теплового воздействия поврежден технологический 
трубопровод.

При осмотре места аварии на технологическом трубопроводе было 
обнаружено засверленное отверстие диаметром 8 мм, загерметизи-
рованное с помощью металлического конического стержня, забитого 
в отверстие.

Подача присадок в гидроочищенное дизельное топливо осуществля-
лась по временной схеме из танков-контейнеров по технологическому 
трубопроводу при исключении из схемы резервуара для равномерного 
смешивания закачиваемых нефтепродуктов ввиду его вывода в ремонт. 
Технологическим регламентом участка приготовления товарной продукции 
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товарно-сырьевого цеха работа блока подачи присадок в гидроочищен-
ное дизельное топливо без резервуара для равномерного смешивания 
не предусмотрена. Соответствующие изменения в технологический ре-
гламент не внесесны, с разработчиком проекта не согласованы.

Согласно производственной инструкции слив присадки осуществлял-
ся путем подачи азота под давлением не более 4,4 кгс/см2 (номиналь-
ное давление срабатывания клапана сброса давления) в танк-контейнер, 
создания избыточного давления и передавливания присадки из танка-
контейнера по технологическому трубопроводу и далее в резервуары. 
По окончании процесса слива в целях освобождения трубопровода от 
присадки предусматривалась продувка данной линии азотом под давле-
нием 6 кгс/см2 с выходом в резервуар.

Изменение технологической схемы и применение в процессе слива 
присадки азота низкого давления привели к изменению рабочих пара-
метров эксплуатации технологического трубопровода (в соответствии 
с техническим паспортом рабочее давление трубопровода — гидро-
статическое, по факту более 4 кгс/см2), что привело к разгерметизации 
трубопровода.

Использование присадки «Экоцетол» технологическим регламентом 
участка приготовления товарной продукции не предусмотрено. Согласно 
паспорту безопасности присадка «Экоцетол» относится к легковоспла-
меняющимся жидкостям (ЛВЖ). Составные компоненты присадки алкил-
нитраты (массовая доля не менее 98,5 % об.) способны к разложению со 
взрывом при нагревании до 150–200 °С.

Накануне аварии при сливе присадки «Экоцетол» из танка-контейне-
ра произошел ее пролив из отверстия диаметром 8 мм технологического 
трубопровода в теплоизоляционное покрытие и на площадку территории, 
прилегающей к трубопроводу. 13.01.2016 произошло самовоспламенение 
присадки, находящейся в теплоизоляционном материале изоляционного 
короба трубопровода от поверхности трубопровода парового обогрева 
Ду-25 мм, нагретого до 160–170 °С с последующим выгоранием ЛВЖ, на-
ходящейся в теплоизоляционном коробе и на поверхности территории, 
прилегающей к трубопроводу.

Комиссия по расследованию определила технические и организаци-
онные причины аварии.

Технические причины аварии:

 � разгерметизация трубопровода вследствие его эксплуатации 
под давлением (проектное значение — гидростатическое) и наличия 
на нем засверленного отверстия, впоследствии закрытого не регламен-
тируемым способом (без расчета прочности), через которое произошла 
утечка присадки, ее попадание на трубопровод «пароспутник» с само-
воспламенением;

 � применение непроектной линии слива присадки из танка контейне-
ра без промежуточного резервуара для перемешивания.
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Организационные причины аварии:

 � использование непроектной линии слива без согласования с про-
ектной организацией;

 � отсутствие надлежащего производственного контроля за соблюде-
нием требований технологического регламента при сливе присадок;

 � отсутствие надлежащего технического надзора за безопасной экс-
плуатацией эксплуатируемого трубопровода.

16.01.2016 АО «Новокуйбышевский НПЗ», Средне-Поволжское 

управление Ростехнадзора

Авария произошла в малой вакуумной насосной блока вакуумной 
перегонки мазута установки первичной переработки нефти мощностью 
6 млн т в год — ЭЛОУ-АВТ-6 млн.

Малая вакуумная насосная расположена под постаментом колонны 
и представляет собой насосную открытого типа. Насосная оборудована 
системой периметрального пожаротушения. Пар на пожаротушение по-
дается через перфорированную трубу, проложенную на высоте 200 мм 
от пола. В насосной расположены два насоса для откачки гудрона с низа 
колонны в теплообменник при работе установки с пониженной произво-
дительностью с двойными торцевыми уплотнениями, оборудованные си-
стемой вибромониторинга.

16.01.2016 установка работала в нормальном технологическом режи-
ме. Загрузка установки по сырью составляла 513 м3/ч. Начальник цеха 
получил от диспетчера сигнал о задымлении вакуумной колонны. При об-
ходе обнаружено сильное задымление в районе вакуумной насосной (ма-
лой). В это же время произошла остановка насоса — сработала аварийная 
защита по температуре подшипника насоса. На момент отключения на-
соса показания датчика температуры переднего подшипника составля-
ли 90,6 °С (значение параметра по блокировке температуры подшипника 
90 °С).

Вследствие разгерметизации насоса произошло истечение перекачи-
ваемого нефтепродукта с температурой 380 °С, превышающей температу-
ру самовоспламенения 300–350 °С.

Обнаружив загорание, персонал не смог своевременно перекрыть руч-
ную отсекающую арматуру по причине отсутствия арматуры за пределами 
насосной, а доступ к арматуре, находящейся в зоне аварии, был ограни-
чен из-за возгорания нефтепродукта.

В результате аварии повреждены технические устройства, объекты 
инфраструктуры, находящиеся в помещении малой вакуумной насосной.

Техническая причина аварии — образование сквозного отверстия 
корпуса насоса в результате механического повреждения (рис. 22). Под 
воздействием коррозионно-эрозионных процессов образовались трещи-
ны по окружности ступицы рабочего колеса с последующим его сдвигом 
на вал, что привело к локальному разогреву металла до температуры плав-
ления стали, сварке уплотнительных колец между собой, их разрушению.
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Вырванный металл уплотнительных 
колец продавил корпус насоса в месте 
заклинивания с образованием сквозно-
го отверстия.

Организационные причины 

аварии:

 � неудовлетворительное качество 
проведения технического диагности-
рования насоса: отсутствие ультразву-
ковой толщинометрии корпуса насоса в 
зоне видимого интенсивного кавитаци-
онно-эрозионного износа;

Рис. 22. Место разгерметизации 
насоса

Рис. 23. Участок разрушенного 
трубопровода АО «Новокуйбышев-
ский НПЗ»

 � отсутствие гидроиспытания корпуса насоса при достижении тол-
щины стенки, близкой к предельно допустимой;

 � отсутствие эффективной организации производственного 
контроля.

Экономический ущерб от аварии составил 4 401 тыс. руб.

25.02.2016 АО «Новокуйбышевский НПЗ», Средне-Поволжское 

управление Ростехнадзора

Авария произошла на эстакаде тру-
бопроводов, расположенной на на-
ружной площадке аппаратного двора 
установки компримирования и очистки 
газов (УКиОГ) между зданием опера-
торной со стороны помещения вентка-
меры и производственным помещением 
компрессорной со стороны встроенной 
подстанции (рис. 23). Эстакада пред-
ставляет собой надземную эстакаду 
технологических трубопроводов, раз-
мещенных в два яруса на железобетонных стойках.

На нижнем ярусе размещены трубопроводы воздуха КИП и азота 
на установку Ду 80 мм.

На верхнем ярусе размещены трубопроводы жирного газа на установ-
ку Ду 500 мм, трубопроводы сброса на факел низкого давления Ду 150 мм 
и сброса на факел высокого давления Ду 200 мм.

25.02.2016 установка УКиОГ работала в нормальном технологическом 
режиме. Производственным персоналом был проведен обход установки, 
осмотрено оборудование: насосы, трубопроводы, вентиляция. Замечаний 
по работе оборудования и ведению технологического режима выявле-
но не было. Через три часа после обхода персоналом было обнаружено 
возгорание на эстакаде трубопроводов. При оценке обстановки по месту 
было установлено факельное горение на трубопроводе факельного газа 
низкого давления.
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При выполнении мероприятий по ликвидации аварии была перекры-
та запорная арматура на трубопроводе сброса газа с установки на линии 
факельного газа низкого давления; организован непрерывный контроль 
воздушной среды на содержание сероводорода, углеводородов, горючих 
газов и паров на аппаратном дворе установки, в помещениях компрес-
сорной, закрытой насосной и операторной, в местах расположения по-
жарных расчетов. После ликвидации факельного горения была установ-
лена заглушка на трубопроводе сброса газа с установки на факел низкого 
давления.

Развитие аварии включало стадии:
 � разгерметизация трубопровода факельного газа;
 � истечение факельного газа из поврежденного участка трубопрово-

да со стороны межцехового факельного кольца;
 � возгорание факельного газа при окислении пирофорных соедине-

ний (отложений в трубопроводе) на воздухе;
 � факельное горение газа при постоянной подпитке факельного 

газа из факельного межцехового кольца до момента отсечения запорной 
арматурой.

В результате осмотра поврежденного трубопровода установлено, что 
имеется коррозионный износ участка трубопровода Ду 159 мм длиной не 
более 1 пог. м, причем утонение образовано только в нижней части трубо-
провода, имеются отложения пирофорных соединений по всей протяжен-
ности трубопровода в обе стороны от аварийного участка.

Комиссия определила технические и организационные причины 
аварии.

Технические причины аварии:

 � повышенная скорость коррозионного износа металла со стороны 
внутренней поверхности участка трубопровода, вызванная содержанием 
сероводорода (до 6,1 %), в транспортируемой среде;

 � образование в полости трубопровода застойной зоны с частичной 
конденсацией паров углеводородных газов и воды вследствие наличия 
подкладного кольца в сварном соединении трубопровода и низкого рабо-
чего давления 0,05 МПа.

Организационные причины аварии:

 � неверное определение остаточного срока эксплуатации техноло-
гического трубопровода (до прогнозируемого наступления предельного 
состояния), выполненное экспертной организацией;

 � некачественный контроль за степенью коррозионного износа тру-
бопроводов с использованием неразрушающих методов должностными 
лицами предприятия.

Экономический ущерб от аварии составил 1 636 тыс. руб.
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16.03.2016 ПАО АНК «Башнефть» — Уфимский НПЗ», Западно-

Уральское управление Ростехнадзора

Авария произошла в резервуарном парке товарного производства 
на резервуаре, предназначенном для приема, хранения, учета и отпуска 
прямогонного дизельного топлива. Резервуар вертикальный стальной 
цилиндрический со стационарной крышей без понтона объемом 5000 м3. 
В 2014 г. проведен ремонт: заменена кровля, пеногенераторы, нанесено 
внутреннее и наружное антикоррозионное покрытие.

В день происшедшей аварии технологический процесс в резервуар-
ном парке проходил в нормальном режиме, замечания по работе обору-
дования, систем автоматизации отсутствовали. В резервуар поступали 
компоненты дизельного топлива летнего и одновременно нефтепродукт 
откачивался из резервуара в трубопровод прямого питания правого блока 
установки гидроочистки дизельного топлива.

В 23 ч технологический персонал 
услышал взрыв и увидел возгорание 
в районе резервуарного парка. Было 
установлено, что в резервуаре про-
изошел взрыв с отрывом крыши и по-
следующим возгоранием дизельного 
топлива, находящегося в резервуаре 
(рис. 24).

На основании изучения технической 
документации, экспертных заключений 
комиссия пришла к выводу, что техни-

ческая причина аварии — образо-
Рис. 24. Общий вид резервуара по-
сле аварии

вание в резервуаре взрывоопасной концентрации паров углеводородов 
при выполнении операций слива и налива нефтепродукта с последующим 
взрывом и пожаром от электростатического разряда при нарушенном за-
щитном контуре заземления.

Организационные причины аварии:

 � отсутствие надлежащего производственного контроля за соблюде-
нием требований промышленной безопасности со стороны должностных 
лиц, ответственных за безопасную эксплуатацию резервуара;

 � отсутствие контроля за состоянием болтовых соединений токоот-
водов заземляющих устройств.

Экономический ущерб от аварии составил 458,3 тыс. руб.

28.04.2016 ООО «Синтез-Каучук», Западно-Уральское управление 

Ростехнадзора

Авария произошла на наружной установке отделения очистки изопре-
на от микропримесей цеха выделения изопрена из изопрен-изоамилено-
вых фракций, очистки изопрена-ректификата для его последующей рек-
тификации (рис. 25).
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Начальник цеха выявил затруднение 
откачки углеводородов из емкости в ко-
лонну. При проверке состояния трубо-
проводов на узле химической очистки 
изопрена и всасывающего трубопрово-
да насоса отмечена недостаточная про-
ходимость всасывающего трубопрово-
да насоса.

Затруднение откачки углеводородов 
(изопрена) из емкости в колонну про-
изошло из-за забивки всасывающего 
трубопровода насоса вследствие на-
липания изопрена на стенки емкости 
и трубопровода.

В связи с забивкой всасывающей 
линии насоса было принято реше-
ние произвести плановое переключе-
ние с емкости, находящейся в работе, 

Рис. 25. Общий вид места аварии

на резервную, для чего необходимо было выполнить газоопасные рабо-
ты по снятию заглушек на сливе из фланцевого соединения арматуры 
Ду 100 мм на трубопроводе слива изопрена из дефлегматора в емкость. 
Технологическим регламентом на производство изопренового каучука 
предусмотрена возможность переключения емкостей при нарушениях ве-
дения нормального технологического режима из-за налипания продуктов 
полимеризации на стенках оборудования и трубопроводов. При этом раз-
работаны схемы отключения, освобождения, а также отглушения и про-
парки емкостей, разработаны мероприятия по подготовке и безопасному 
проведению указанных газоопасных работ.

Аппаратчики приступили к разбалчиванию фланцевого соединения 
на трубопроводе слива с дефлегматора в емкость. Во время работы по 
разбалчиванию из фланцевого соединения потек продукт, а когда сняли 
заглушку, продукт полился сильнее, аппаратчики отошли в сторону и в это 
время произошло возгорание пролитого продукта.

Пострадали от ожогов три аппаратчика, проводившие работы по сня-
тию заглушки.

Комиссия установила технические и организационные причины 
аварии.

Техническая причины аварии — утечка изопрена на площадку об-
служивания произошла вследствие неподготовленности трубопровода 
к проведению газоопасных работ: участок трубопровода не был полно-
стью освобожден от среды, не продут азотом, давление не было страв-
лено через дренажную задвижку на линии слива из дефлегматора. Воз-
горание произошло от искрообразования в результате падения заглушки 
фланцевого соединения на площадку обслуживания.
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Организационные причины аварии: 

 � нарушение порядка организации и проведения газоопасных работ;
 � неэффективность производственного контроля за соблюдением 

требований промышленной безопасности при проведении газоопасных 
работ.

01.05.2016 АО «Газпромнефть — Московский НПЗ», Межрегио-

нальное технологическое управление Ростехнадзора

Авария произошла в помещении 
газовой компрессорной установки ги-
дроочистки дизельного топлива цеха 
каталитического риформинга. Место 
аварии — поршневой циркуляционный 
компрессор, предназначенный для сжа-
тия и подачи водородсодержащего газа 
из приемного сепаратора в выкидной 
сепаратор и далее в систему левого и 
правого реакторных блоков (рис. 26).

Поршневой циркуляционный ком-
прессор горизонтального типа, двух-
рядный, оппозитный с взаимно проти-
воположным движением поршней без 
смазки цилиндров и сальников, с кон-
сольно расположенным электродвига-

Рис. 26. Общий вид места аварии 
в компрессорной

телем установлен в помещении газовой компрессорной, в котором уста-
новлены еще четыре аналогичных компрессора.

С 14.04.2016 один из пяти компрессоров находился на плановом ка-
питальном ремонте, передан по акту передачи компрессора в ремонт 
подрядной организации ООО «Двигательмонтаж». Проведение работ 
ООО «Двигательмонтаж» по проверке на герметичность всех соединений 
компрессора и трубопроводов его обвязки было отложено до 04.05.2016. 
На момент аварии в работе находились два компрессора, два других — 
в резерве, ремонтные работы компрессора не были закончены подрядной 
организацией. Распоряжения технологическому персоналу о приостанов-
ке ремонтных работ на компрессоре не выдавались.

30.04.2016 заместитель начальника цеха каталитического риформинга 
дал устное указание производственному персоналу провести газоопас-
ные работы по снятию заглушки на обвязке трубопроводов компрессора 
и его опрессовке (без оформления наряда-допуска). Опрессовка ком-
прессора инертным газом (вхолостую) не проводилась. Компрессор на-
гружался перекачиваемой средой (водородосодержащий газ).

При проверке герметичности всех соединений компрессора и тру-
бопроводов его обвязки мыльным раствором были выявлены пропуски 
во фланцевом соединении обратного клапана и фланцевом соединении 
крышки клапана правого цилиндра компрессора. Работы по устранению 
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выявленных пропусков не проводились. Сменным персоналом перекры-
та подача водородсодержащего газа на компрессор, давление среды 
из компрессора стравлено на свечу до атмосферного и произведена об-
тяжка гаек крышки клапана правого цилиндра компрессора; снята крышка 
клапана, клапан и фонарь правого цилиндра компрессора. После осмо-
тра правый цилиндр был собран механиком установки, и затянуты гайки 
на шпильках крышки клапана.

Далее были проведены повторные операции по опрессовке компрес-
сора. Давление в компрессоре составило 27,28 кгс/см2. После закрытия 
ручной запорной арматуры на линии всасывания компрессора произве-
дена проверка герметичности фланцевого соединения крышки клапана 
компрессора мыльным раствором, по результатам которой было установ-
лено, что пропуск среды через фланцевое соединение крышки клапана 
правого цилиндра компрессора не устранен.

01.05.2016 на компрессоре, находящемся под давлением водород-
содержащего газа, производственным персоналом при проведении ра-
бот по устранению пропуска на фланцевом соединении крышки клапана 
цилиндра компрессора для сжатия водородосодержащего газа путем 
обтяжки гаек крышки клапана с использованием «серповидного» ключа 
и обрезки трубы в качестве рычага, произошел отрыв фланца клапанного 
гнезда с последующим взрывом углеводородной смеси.

В результате аварии три человека из числа производственного персо-
нала получили термические ожоги различной степени тяжести, один из 
них скончался в больнице. В помещении компрессорной повреждены воз-
духоводы вытяжной и приточной вентиляции, выбиты стеклоблоки, разби-
ты лампы освещения над компрессором, деформирована дверь, частично 
разрушен компрессор.

Комиссия определила технические и организационные причины 
аварии.

Техническая причина аварии — установка фонаря клапана в кла-
панное гнездо нагнетательного клапана с перекосом, что привело к от-
рыву фланца клапанного гнезда при затяжке гайки на шпильке крепления 
крышки клапана и возникновению искры с последующим взрывом водо-
родсодержащей смеси.

Организационные причины аварии:

 � нарушение порядка проведения ремонтных и газоопасных работ;
 � превышение должностных обязанностей специалистами 

предприятия;
 � отсутствие надлежащего производственного контроля за соблюде-

нием требований безопасности при проведении ремонтных работ.
Экономический ущерб от аварии составил 9,611 млн руб.
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10.05.2016 ООО «РН-Комсомольский НПЗ», Дальневосточное 

управление Ростехнадзора

Авария произошла на блоке осушки 
водородсодержащего газа каталитиче-
ского риформинга установки каталити-
ческого риформинга с предваритель-
ной гидроочисткой (далее — установка 
каталитического риформинга) при про-
ведении пневматического испытания 
технологического оборудования и тру-
бопроводов блока осушки водородсо-
держащего газа на прочность и плот-
ность (рис. 27).

В блок осушки водородсодержащего 
Рис. 27. Место разгерметизации 
технологического трубопровода

газа входят адсорберы (колонны) — осушители циркулирующего водо-
родсодержащего газа и трубопроводы их обвязки.

Колонны (адсорберы) — вертикальные цилиндрические аппараты 
со сферическими днищами предназначены для осушки от влаги и адсорб-
ции соединений хлора из циркулирующего газа, а в период работы для 
блока изомеризации от влаги, хлороводорода, сероводорода. Рабочее 
давление — 32 кгс/см2, расчетное давление — 32 кгс/см2, пробное давле-
ние — 40 кгс/см2. Тип испытания на прочность — гидравлический. Испыта-
тельная среда — вода.

Техническая характеристика технологического трубопровода, который 
явился местом аварии: диаметр трубопровода на участке разгерметиза-
ции — 530 мм, толщина стенки — 10 мм, рабочее давление — 14 кгс/см2, 
рабочая среда — водородсодержащий газ, материальное исполнение — 
сталь 17 Г1С. Технологический трубопровод предназначен для подачи во-
дородсодержащего газа от адсорберов в сепаратор.

В мае 2012 г. трубопровод проходил ревизию и испытания на прочность 
давлением 17 кгс/см2 и плотность давлением 14 кгс/см2. Срок следующе-
го технического освидетельствования трубопровода установлен на май 
2016 г.

Установка каталитического риформинга с 14.04.2016 находилась 
на плановом капитальном ремонте и сдавалась в ремонт поблочно 
с оформлением комиссионного акта. Блок осушки водородсодержащего 
газа установки каталитического риформинга сдан по акту 20.04.2016.

10.05.2016 на установке каталитического риформинга выполнялись 
работы по подготовке и проведению пневматического испытания контура 
колонн с трубопроводами их обвязки на прочность и плотность.

Для проведения пневматического испытания были разработаны Про-
грамма по пневматическому испытанию колонн и трубопроводов на проч-
ность и плотность и Инструкция по безопасной организации работ при про-
ведении пневматического испытания колонн и трубопроводов в составе 
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блока установки на прочность и плотность. Согласно указанным докумен-
там в качестве испытательной среды для проведения пневматического 
испытания принят сжатый воздух.

Для проведения пневматического испытания колонн и трубопроводов 
контур колонн был подключен к источнику давления — воздушному коллек-
тору водородного хозяйства установки каталитического риформинга. Ма-
шинист компрессорных установок включил в работу воздушный компрес-
сор для подъема давления в контуре пневмоиспытания. При достижении 
в системе давления 8,9 кгс/см2 подъем давления в контуре был прекращен 
для проведения работ по настройке оборудования для акустико-эмисси-
онного контроля, после чего подъем давления был возобновлен, а через 
10 минут произошло аварийное разрушение технологического трубопро-
вода. На момент аварии давление в системе составляло 9,3 кгс/см2, при 
пробном давлении испытания контура на прочность — 31,2 кгс/см2.

В результате аварии были повреждены девять трубопроводов, рас-
положенных на эстакадах, кабельные трассы контрольно-измерительных 
приборов и автоматики, металлоконструкции и опорные колонны эста-
кад технологических трубопроводов, металлоконструкции и ограждение 
лестничного марша, расположенного с северной стороны постамента 
технологического оборудования, оконные проемы помещения компрес-
сорной установки каталитического риформинга. В зоне разрушения ока-
зался слесарь по ремонту оборудования, который получил смертельную 
черепно-мозговую травму.

В ходе проведения технического расследования и изучения техниче-
ской документации комиссия установила грубые нарушения требований 
нормативных правовых актов и технической документации, приведшие 
к возникновению аварии: принятое решение о проведении пневматиче-
ского испытания на прочность и плотность сжатым воздухом контура ко-
лонн и трубопроводов не было предусмотрено проектной документацией 
и требованиями технологического регламента. Согласно проектной до-
кументации для испытания систем риформинга и гидроочистки на гер-
метичность используется азот давлением 35 кгс/см2, а для проведения 
регенерации катализаторов блоков гидроочистки и риформинга предус-
мотрена подача сжатого воздуха давлением 20 кгс/см2 из сетей завода.

Технологическим регламентом предусмотрена подача сжатого возду-
ха давлением не более 1,5 МПа с водородного хозяйства установки ката-
литического риформинга для проведения регенерации катализаторов на 
блоках гидроочистки и риформинга, а для испытания систем риформинга 
и гидроочистки на прочность и плотность применяется азот высокого дав-
ления 3,5 МПа.

Испытания на герметичность техническим воздухом циркуляцион-
ных систем реакторных блоков гидроочистки и риформинга допускаются 
только до загрузки катализаторов и адсорбентов. В нарушении требо-
ваний технологического регламента при проведении пневматического 
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испытания контура колонн и трубопроводов их обвязки был использован 
сжатый воздух при наличии адсорбентов в колоннах.

При сдаче блока осушки водородсодержащего газа установки ката-
литического риформинга в капитальный ремонт 20.04.2016 в акте сдачи 
было отмечено, что в колоннах находятся взрывопожароопасные веще-
ства. В период проведения капитального ремонта установки каталити-
ческого риформинга технологическим персоналом установки в колонне 
из двух, входящих в контур, были произведены выгрузка отработанного 
и загрузка нового адсорбента. В другой колонне находились взрывопожа-
роопасные вещества ввиду того, что адсорбент не выгружался, а дегаза-
ция не проводилась.

Таким образом, при проведении пневматического испытания техно-
логической системы с использованием сжатого воздуха не были приня-
ты меры по предотвращению образования в технологической системе 
взрывоопасной смеси. Несмотря на это были назначены пневматические 
испытания технологического контура с использованием сжатого воздуха 
пробным давлением 31,25 кгс/см2.

Комиссия определила технические и организационные причины 
аварии. 

Техническая причина аварии — разрушение технологического тру-
бопровода в результате взрыва топливо-воздушной смеси в технологиче-
ском контуре вследствие:

 � применения технического воздуха при проведении пневматическо-
го испытания технологического оборудования, содержащего взрывопо-
жароопасные вещества в технологической системе; 

 � образования взрывоопасной смеси горючих газов и паров ЛВЖ 
с воздухом с последующим ее воспламенением от пирофорных соедине-
ний железа, находящихся в оборудовании.

Организационные причины аварии:

 � неудовлетворительная организация работ по проведению испыта-
ния оборудования блока осушки водородсодержащего газа, выразивша-
яся в замене гидравлического (проектного) способа испытания колонн 
и трубопроводов их обвязки на пневматические испытания с использова-
нием сжатого воздуха;

 � неудовлетворительная организация подготовки и безопасного про-
ведения пневматического испытания оборудования и трубопроводов на 
блоке осушки водородсодержащего газа установки каталитического ри-
форминга, выразившаяся в отсутствии ограждения охранной зоны и на-
хождении людей в охранной зоне пневматических испытаний;

 � неудовлетворительное осуществление службой технического над-
зора контроля за организацией и проведением испытания оборудования 
и трубопроводов на блоке осушки водородсодержащего газа установки 
каталитического риформинга.
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20.05.2016 ПАО «Нижнекамскнефтехим», Приволжское управле-

ние Ростехнадзора

Авария произошла в емкостном 
парке блока приема и откачки изопен-
тан-изопреновой фракции после от-
мывки цеха очистки изопентан-изопре-
новой фракции, бутадиена, стирола, 
приготовления шихты и катализатора 
завода синтетического каучука. Ме-
сто аварии — емкость горизонтальная 
с отстойником и наружным змеевиком, 
предназначенная для приема и откачки 
изопентан-изопреновой фракция после 
очистки (рис. 28).

Работы по реконструкции емкости, 
включающей врезку дополнительных 
штуцеров Ду 400 мм в верхней и ниж-
ней частях емкости и монтаж участков 
трубопроводов, проводились согласно 
документации на техническое пере- Рис. 28. Общий вид места аварии

вооружение. Работы были начаты 16.05.2016 и завершены 17.05.2016. 
Гидравлические испытания (испытания на прочность и плотность) емко-
сти и вновь смонтированных к ней участков трубопроводов проводились 
18.05.2016. При этом заполнение и опорожнение водой оборудования 
было проведено технологическим персоналом. Слив воды из смонтиро-
ванного в нижней части емкости участка трубопровода производился по 
дренажной линии в каре площадки.

19.05.2016 работники подрядной организации провели работы по де-
монтажу старого змеевика, расположенного снаружи емкости и монтажу 
двух новых секций змеевика, а также установке на них кожуха, а 20.05.2016 
должны были провести работы по монтажу перемычки между секциями 
змеевиков емкости. Для выполнения работ по монтажу перемычки между 
секциями наружного змеевика емкости использовалось сборочно-сва-
рочное оборудование, в состав которого входили: сварочный инверторный 
аппарат; газовый резак (пропановый), который подсоединялся к кисло-
родному и пропановому баллонам; шлифовальная машинка для разделки 
кромок. Место расположения оборудования находилось внутри каре ем-
костного парка и было присоединено к стационарному сварочному посту, 
установленному за пределами каре емкостного парка установки.

20.05.2016 работа по монтажу перемычки была полностью завершена, 
оборудование, принадлежащее подрядной организации (сварочный ин-
верторный аппарат, газовый резак (пропановый), баллоны кислородный 
и пропановый, а также шлифовальная машинка), отключено и убрано. При 
этом внутри каре емкостного парка оставался подключенный к сварочному 
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посту переносной электроприемник — удлинитель, принадлежащий 
ПАО «Нижнекамскнефтехим».

В ходе расследования комиссия установила, что переносной электро-
приемник — удлинитель представляет собой катушку с намотанным на нее 
кабелем и розеткой, прикрепленной винтами к верхней части катушки. 
Устройство не заводского изготовления, не имеет сертификата соответ-
ствия и паспорта, уровень взрывозащиты оборудования не соответствует 
классу взрывоопасной зоны.

Для включения емкости в работу были проведены газоопасные рабо-
ты, включающие снятие заглушек на емкости, при этом в приложенной 
к наряду-допуску схеме не были показаны дополнительно установленные 
штуцера в верхней и нижней частях емкости и смонтированные участки 
трубопроводов к ней, а также не указаны установленная на них запорная 
арматура и места снятия заглушек. Для проверки герметичности мест 
снятия заглушек емкость была опрессована азотом. Перед проведением 
опрессовки положение арматуры (спускника), установленного на вновь 
смонтированном участке трубопровода, не было проверено на положение 
«закрытие — открытие».

Комиссия также установила, что емкость была допущена к эксплуата-
ции после проведения работ по техническому перевооружению без про-
верки сборки технологической схемы, полноты и качества исполнитель-
ной, ремонтной документации, состояния территории и рабочих мест, 
готовности обслуживающего персонала к осуществлению своих основ-
ных обязанностей. При этом:

 � не была установлена заглушка фланцевая на запорную армату-
ру (задвижка) Ду 50 мм вновь смонтированного в нижней части емкости 
участка трубопровода;

 � не проведена проверка закрытия всей запорной арматуры (оста-
лась незакрытой задвижка Ду 50  мм на вновь смонтированном в нижней 
части емкости участке трубопровода);

 � по окончании огневых работ не произведено отключение сварочно-
го поста;

 � испытание на герметичность было проведено в течение времени 
не более 1 ч вместо положенных 4 ч, установленных производственной 
инструкцией.

Таким образом, при включении емкости в работу и заполнении средой 
на спускнике, установленном на вновь смонтированной линии из емкости 
к насосу, произошло истечение изопентан-изопреновой фракции с после-
дующим ее воспламенением, при этом получили смертельные ожоги два 
человека из числа производственного персонала.

Технические причины аварии:

 � необеспечение герметичности арматуры на смонтированном 
участке трубопровода в нижней части емкости;
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 � наличие источников зажигания внутри каре емкостного парка (не 
произведено отключение сварочного поста), приведшее к возгоранию го-
рючей среды.

Организационные причины аварии:

 � неудовлетворительная организация приемки выполненных работ 
после монтажа оборудования;

 � нарушение порядка безопасного ввода в эксплуатацию емкости по-
сле монтажа;

 � неэффективность производственного контроля.

10.06.2016 АО «Тамбовнефтепродукт», Верхне-Донское управле-

ние Ростехнадзора

Авария произошла на площадке нефтебазы по хранению и перевалке 
нефтепродуктов.

АО «Тамбовнефтепродукт» был заключен договор с подрядной орга-
низацией на проведение работ по зачистке резервуара от механических 
и пирофорных отложений. Накануне аварии резервуар был подготовлен к 
проведению работ по зачистке, остаток нефтепродукта в резервуаре со-
ставлял 780 кг.

Рабочие подрядной организации открыли нижний и верхний люки, 
подготовили оборудование и приступили к откачке остатка нефтепродук-
та. Откачка производилась в емкость-цистерну насосом, не предназна-
ченным для выполнения данного вида работ ввиду отсутствия паспорта 
организации-изготовителя и использования для топливораздаточных 
колонок. В течение 20 мин работы по откачке были закончены. Одежда 
рабочего из синтетических тканей при выполнении работ была облита 
нефтепродуктом.

Так как содержание кислорода в резервуаре составляло 15 %, один 
рабочий, стоя в резервуаре в шланговом противогазе, приступил к сбору 
остатков нефтепродукта в ведро совком и передавал ведро через нижний 
люк-лаз другому рабочему, стоящему внутри каре. Через некоторое вре-
мя в резервуаре произошел взрыв газовоздушной смеси, и возник пожар 
(рис. 29); рабочий покинул резервуар, на нем горела одежда, которую он 
немедленно скинул. Пожар распространился по всему объему резервуара 
и через люк на внешнюю поверхность.

На основании изучения технической документации, осмотра места 
аварии, опроса очевидцев и должностных лиц, проведенных технических 
экспертиз комиссия установила технические и организационные причины 
аварии.

Техническая причина аварии — образование электростатических 
зарядов на одежде из синтетических тканей чистильщика при отсутствии 
заземления армированного шланга, проходящего через люк резервуара, 
установки подачи воздуха в резервуар и шланговый противогаз, а также 
самовозгорание пирофорных соединений при контакте с воздухом.
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Организационные причины аварии:

 � отсутствие контроля за проведением газоопасных работ со сторо-
ны должностных лиц, ответственных за указанную работу;

 � допуск к работе лиц, не прошедших обучение в установленном 
порядке;

 � неэффективность производственного контроля за соблюдением тре-
бований промышленной безопасности при проведении газоопасных работ.

В результате аварии рабочий получил термические ожоги, резервуар ча-
стично разрушен. Экономический ущерб от аварии составил 239 тыс. руб.

29.06.2016 ООО «ЛУКОЙЛ — Западная Сибирь», Северо-Уральское 

управление Ростехнадзора

Рис. 29. Вид резервуара после аварии

Авария произошла на наружной 
установке низкотемпературной аб-
сорбции (НТА) цеха переработки газа 
(ЦПГ), входящей в состав опасного 
производственного объекта «Площад-
ка газоперерабатывающего завода — 
Управление по переработке попутного 
нефтяного газа» (рис. 30).

Завод состоит из двух очередей. 
Первая очередь включает следующие 

Рис. 30. Авария на наружной уста-
новке газоперерабатывающего 
завода

установки: компрессорная станция сырого газа (КССГ-1), НТА с пропано-
холодильной установкой (ПХУ-1), ВК; вторая очередь — КССГ-2, установка 
низкотемпературной конденсации с блоком получения пропана.

Цех переработки газа предназначен для переработки попутного не-
фтяного газа и включает основные технологические процессы: прием 




