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Актуальность. В последние годы в связи с сильным истощением нефтяных и газовых месторождений возникла острая 
необходимость в создании новых высокоэффективных технологий по повышению добычи нефти и газа на эксплуатируемых 
объектах. Большинство нефтяных и газовых месторождений находится на последних стадиях разработки, для которых ха-
рактерно падающее пластовое давление, высокая обводненность, большое количество механических примесей и влаги в до-
бываемом углеводородном сырье. Вследствие этого возникает острая необходимость в разработке новых процессов и со-
вершенствовании технологий промысловой подготовки природного газа.  
Цель: анализ современных промышленных процессов подготовки природного газа: абсорбционная и адсорбционная очистка при-
родного газа от воды, низкотемпературная сепарация, технология сверхзвуковой сепарации газа; выбор наиболее экономически 
рентабельного и надёжного процесса и технологии глубокой очистки природного газа от примесей воды в условиях промышлен-
ной эксплуатации газовых и нефтяных месторождений Российской Федерации на основе проведенного анализа технологий. 
Результаты. Выполнен анализ промышленных процессов и способов осушки природного газа: абсорбционная и адсорбционная 
осушка, низкотемпературная сепарация и технология сверхзвуковой сепарации газа от содержания влаги и механических приме-
сей. Проанализированы особенности этих процессов, их свойства, технологические схемы, решения, а также достоинства и не-
достатки. Установлено, что применение абсорбционного процесса осушки природного газа от примесей воды позволяет полу-
чать осушенный газ до температуры точки росы по воде до –20 °С. Внедрение технологии адсорбционной осушки природного 
газа от примесей воды позволяет осушать газ до температуры точки росы по воде в интервале от –38 до –99 °С. 
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низкотемпературная сепарация, турбодетандер, сверхзвуковая сепарация, 3S-технология. 

 
Введение 
Природный газ представляет собой углеводород-

ную смесь, состоящую главным образом из СН4 и 
других соединений, выступающих основным сырьем 
в химической промышленности. Наиболее распро-
странённым компонентом в природных газах являет-
ся метан, содержание которого составляет более  
90–95 %, и в небольших количествах содержатся 
высшие алканы С2+. Также в природном газе содер-
жатся неорганические и кислые компоненты: вода, 
гелий, азот, диоксид углерода и сероводород [1], ко-
торые сильно повышают коррозию оборудования. 
В результате реакции углеводородной группы С1+ с 
парами влаги на определенных участках трубопрово-
дов происходит зарождение газогидратов, что ведет к 
локальным изменениям технологических параметров 
и к вероятным авариям. Вследствие этого возникает 
необходимость в разработке высокоэффективных 
способов и технологий по осушке и очистке газов [2].  

Промысловая подготовка природного газа состоит из 
следующих технологических этапов: подготовки углево-
дородных газов, разделения и выделения целевых компо-
нентов. В состав природного газа, не считая углеводород-
ных соединений, также входят азот, диоксид углерода, 
сернистые смеси, гелий и другие компоненты. Промыс-
ловая подготовка газа дает необходимое товарное каче-
ство для придания газу необходимых параметров для 

транспорта газа по трубопроводам. Для безопасной 
транспортировки газ должен соответствовать определен-
ным физико-химическим характеристикам по содержа-
нию сероводорода и точки росы по воде, и углеводородам 
для предотвращения образования газогидратов [3]. 

Наиболее эффективно зарекомендовали себя в 
процессе очистки газа от кристаллогидратов, а также 
удаления влаги и воды из газа до его поступления в 
технологическое оборудование и газопроводы следу-
ющие способы: 
1) сорбционные – поглощение влаги жидкими и 

твердыми осушителями; 
2) низкотемпературная сепарация с изоэнтальпий-

ным расширением газа – процесс подготовки газа 
при низких температурах за счет дроссель-
эффекта и аппаратов воздушного охлаждения с 
введением ингибиторов образования гидратов. 

3) технология сверхзвуковой сепарации газа (Super 
Sonic Separation) – охлаждение газа в сверхзвуко-
вой закрученной среде природного газа. 

Сорбционные способы осушки газа 
Абсорбция является наиболее распространенным 

способом осушки газа в РФ. В процессе абсорбции 
извлекаются определенные компоненты из газовой 
смеси жидким абсорбентом. В природном газе обыч-
но содержится вода, которая имеет точку росы от 15 
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до 50 °C, и для ее удаления используют абсорбенты: 
диэтиленгликоль или триэтиленгликоль.  

К абсорбенту применяются следующие требования: 
 высокая селективность; 
 большая поглотительная способность; 
 низкая летучесть паров; 
 устойчивость в работе;  
 удобство в работе; 
 легкая регенерируемость [4]. 

Абсорбционная осушка наиболее эффективна в 
процессе подготовки сухих газов, в которых содер-
жание тяжелых углеводородов не превышает допу-
стимого уровня для безаварийной транспортировки 
газов по газопроводам. Наиболее качественными 
осушителями являются гликоли (диэтиленликоли и 
триэтиленгликоли – ДЭГ и ТЭГ). Относительно вы-
сокая их стабильность к нагреву, химическому раз-
ложению и невысокая цена в масштабах производства 
послужили лучшими критериями при выборе глико-
лей как абсорбентов.  

Физико-химические свойства гликолей (ДЭГ и ТЭГ) 
широко изучены в научной литературе [5]. В табл. 1 
представлены основные свойства ДЭГ и ТЭГ. 

Таблица 1.  Физико-химические свойства диэтиленлико-
ля и триэтиленгликоля 

Table 1.  Physical properties of diethylene glycol and tri-
ethylene glycol 

Определение 
Definition 

Диэтиленгликоль 
Diethyleneglycol 

Триэтиленгликоль 
Triethyleneglycol 

Химическая формула 
Chemical formula C4H10O3 С6H14O4 

Относительная плотность 
Relative density 1,118 1,126 

Температура кипения 
Boiling point, °С 244,8 278,3 

Давление насыщенных 
паров при 20 °С, Па 
Saturated vapor pressure at 
20 °С, Pa 

1,31 1,31 

Вязкость при 20 °С, мПа∙с 
Viscosity at 20 °С, mPa∙s 35,7 47,8 

  
Ключевые физико-химические свойства ДЭГ и 

ТЭГ в табл. 1 сходны. Главные различия ДЭГ и ТЭГ 
заключаются в вязкости и температуре кипения, ко-
торые играют основную роль в массообменных про-
цессах в абсорбере и десорбере [6]. Принципиальная 
технологическая схема осушки природного газа ДЭГ 
изображена на рис. 1 [7]. 

Природный газ, поступая в кубовую часть абсор-
бера, контактирует с абсорбентом, и осушенный газ 
отводится через шлемовую часть абсорбера, при этом 
ДЭГ, насыщенный влагой, отводится через теплооб-
менник в выветриватель для отдува поглощенных уг-
леводородов. Далее ДЭГ поступает на регенерацию в 
десорбер, где происходит испарение и отвод погло-
щенной ДЭГ в абсорбере влаги из газа. В схему входят 
насосы, запорная арматура и некоторое другое обору-
дование. 

Подобные установки осушки газа, применяя аб-
сорбционный процесс, позволяют получать темпера-
туру точки росы по воде до –20 °С.  

 
Рис. 1.  Технологическая схема осушки газа диэти-

ленгликолем: 1 – абсорбер; 2 – теплообменник; 
3 – выветриватель; 4 – фильтр; 5 – десорбер; 
6 – сборник конденсата 

Fig. 1.  Absorption dehydration of natural gas with diethy-
lene glycol: 1 – absorber; 2 – heat exchanger;  
3 – weathering tank; 4 – filter; 5 – desorber;  
6 – condensate collector 

Абсорбционный метод наряду с другими метода-
ми осушки газа имеет свои достоинства и недостатки, 
которые указаны в табл. 2 [8]. 

Таблица 2.  Достоинства и недостатки абсорбционного 
процесса 

Table 2.  Advantages and disadvantages of absorption  
Достоинства 
Advantages 

Недостатки 
Disadvantages 

Низкие перепады давления 
Low pressure drops 

Потери абсорбента 
Absorbent losses 

Невысокие капитальные затраты 
Low capital costs 

Относительная слож-
ность регенерации 
Relative difficulty of 
regeneration 

Осушка газов c веществами, разру-
шающими твердые сорбенты 
Drying of gases with substances that 
destroy solid sorbents 

Средний уровень 
осушки 
Average drying level 

 
В одном ряду с абсорбционным методом осушки 

газа массовое применение за рубежом получили 
установки адсорбционного типа, которые имеют пре-
имущества в сравнении с абсорбционным методом. 

Адсорбция – процесс поглощения целевых компо-
нентов из газовой фазы или жидкости слоем твёрдого 
тела. Существует химическая и физическая адсорб-
ция. Адсорбенты – это твердые поглотители, вступа-
ющие в массообменный процесс с молекулами газа 
или жидкости [9, 10]. 

Широкое применение получили следующие ад-
сорбенты: силикагели, оксид алюминия, различные 
цеолиты. Конструктивная особенность адсорбентов, 
изготавливаемых в виде гранул и шариков, повышает 
их эффективность за счет снижения сопротивления в 
газе [11, 12]. 

Физическая адсорбция протекает при загрузке в 
адсорбер молекулярных сит. Загрузка цеолитов при 
эксплуатации сохраняет свои свойства по влагоемко-
сти, это было подтверждено в работе [13]. При ис-
пользовании адсорбционной осушки газа температура 
точки росы по воде достигает от –38 до –99 °С. Схема 
установки адсорбционной осушки природного газа 
изображена на рис. 2. 
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Рис. 2.  Адсорбционная осушка природного газа:  

1, 2 – адсорберы; 3 – конденсатор водяного пара; 
4 – калорифер; 5 – конденсатоотводчик 

Fig. 2.  Adsorption drying of natural gas: 1, 2 – adsorbers; 
3 – water vapor and vapor condenser; 4 – heater; 
5 – condensate trap 

Природный газ поступает в адсорбер – 1 и иници-
ирует начало процесса. При завершении работы ад-
сорбер – 1 переключается на стадию десорбции, ис-
ходный газ поступает в адсорбер – 2. Регенерация ад-
сорбента происходит острым водяным паром, подава-
емым в нижнюю часть колонны адсорбера. При этом 
пары адсорбата переходят в конденсатор – 3.  

Конденсат в смеси с водой поступает на разделе-
ние, а адсорбент в адсорбере – 2 осушается под горя-
чим воздухом, поступающим в адсорбер через кало-
рифер – 4. Охлаждение адсорбента происходит атмо-
сферным воздухом, подаваемым по байпасу. 

На настоящий момент адсорбционная осушка газа 
в Российской Федерации еще не получила широкого 
применения, по сравнению с абсорбционной осушкой. 
Главным критерием сдерживания внедрения процесса 
адсорбционной осушки природного газа является 
увеличение капиталоемких затрат на техническое пе-
ревооружение абсорбционных установок газа.  

Тем не менее адсорбционный процесс получил 
широкое распространение в Российской Федерации и 
ряде других зарубежных стран для осушки сжижен-
ного природного газа для промышленного примене-
ния. 

Адсорбционный процесс имеет также достоинства 
и недостатки в промышленном применении осушки 
природного газа (табл. 3). 

Таблица 3.  Достоинства и недостатки адсорбционного 
процесса 

Table 3.  Advantages and disadvantages of adsorption  
Достоинства/Advantages Недостатки/Disadvantages 

Долгий срок эксплуатации 
Long service life Довольно высокие эконо-

мические и капиталоём-
кие затраты 
Relatively high economic 
and capital-intensive costs 

Получение низкой темпера-
туры точки росы 
Obtaining low dew point tem-
perature 
Надежность эксплуатации 
Reliability of operation 

Основным критерием выбора технологии осушки 
газpзза является необходимая те  мпература то чки ро  сы 
[14]. При использовании природного газа в промыш-
ленности учитывается ряд важных факторов, таких 
как параметры месторождения, необходимое обору-
дование средств измерения и автоматизации, клима-
тические условия добычи и транспортировки газа и 
другие. 

Для выбора и использования определенного мето-
да подготовки газа необходимо рассчитать расход 
энергетических параметров: пар, электроэнергия и 
вода. На новых установках осушки газа они являются 
основными эксплуатирующими затратами [15]. Эти 
параметры зависят как от термодинамических вели-
чин, так и от применяемого метода подготовки, глу-
бины залегания компонентов, новизны оборудования 
и т. д. При расчете и моделировании установок осуш-
ки снижение энергозатрат достигается за счет: 
 применения дифференциального ввода и отвода 

тепла; 
 применения рекуперативных теплообменников с 

высоким коэффициентом теплоотдачи; 
 выбора массообменного оборудования, работаю-

щего с распылением на тарелки. Здесь следует 
предусмотреть увеличенное количество тарелок, 
чтобы снизить количество среды, подаваемой на 
распыление. Важным критерием при проектиро-
вании является итерием яоп ределение та  релки вв ода сы  рья 
в ко  лонну и подбор па  раметров те плоносителя; 

 предварительной очистки сырья от механических 
примесей и обеспечения качества хладагента, как 
чистой, так и сухой поверхности оборудования; 

 изменения температуры хладагентов в холодное 
время года, что помогает в те  хнологическом цик-
ле и приводит к уменьшению эн ергозатрат; 

 изменения температуры точки росы ниже заданного 
параметра, что увеличивает энергозатраты на 
пр оцесс. 

 предотвращение потери тепла за счет качествен-
ной изоляции; 

 использование тепла энергии отходящих дымовых 
газов; 

 подбор давления в соответствии с параметрами 
компрессии на ступенчатых агрегатах. 
Таким образом температура точки росы по влаге и 

углеводородам является основным требованием при 
подготовке газа.  

При проектировании абсорбера решающее значение 
имеет рабочее давление аппарата, которое влияет на 
расчет количества металла, расход осушителя, подавае-
мого в абсорбер, а также энергоресурсы на работу цир-
куляционного насоса. Качество и коллллллллллdfhgdfgdfgлkичество абсорбента 
и параметры абсорбции газа зависят от качественных 
показателей: состав главного вещества в абсорбенте, 
расход вещества, вязкости, ги гроскопичности. Каче-
ственные по казатели влияют на температуру точки росы 
га за на вы ходе из абсорбера [16]. 

Получение точки росы до –25 °С является резуль-
тативным абсорбционным процессом с водным рас-
твором гликолей и содержанием абсорбента до 99,5 %. 
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Объем раствора гликолей для подачи в абсорбер 
расчитывают из исходных термодинамических вели-
чин. Концентрацию для исходного раствора абсор-
бента считают условием баланса между упругостью 
водяных паров над раствором абсорбента и упруго-
стью водяных паров в исходном сырье при необхо-
димой те мпературе процесса. 

Концентрация прореагировавшего раствора абсор-
бента, вы водимого из абсорбера, должна быть пример-
но равна давлению паров воды в газе в абсорбере. Со-
блюдение этого условия позволяет на вы ходе из 
ко лонны поддерживать количество воды в насыщен-
ном растворе больше 10 %. При этом в промышленно-
сти ра збавление абсорбента допустимо на не сколько 
процентов. 

 Метод низкотемпературной сепарации 
Отметим, что наибольшее распространение в про-

мышленности в последние годы получила низкотем-
пературная сепарация (НТС) с изоэнтальпийным 
расширением газа, как первая ступень осушки, так и 
сорбционные методы, при помощи которых достига-
ется большая степень осушки.  

Принципиальная схема установки низкотемператур-
ной сепарации природного газа изображена на рис. 3. 

 

 
Рис. 3.  НТС с дросселем: 1, 4 – сепараторы; 2, 5 – теп-

лообменники; 3 – дроссель; 6 – насос; 7 – регене-
ратор гликоля; 8 – фильтр; 9 – трехфазный раз-
делитель; I – сырой газ; II – сухой газ; III – кон-
денсат газовый и вода; IV – газовый конденсат и 
насыщенный гликоль; V – газовый конденсат; 
VI – гликоль насыщенный; VII – гликоль регене-
рированный 

Fig. 3.  Low temperature separation with throttle valve:  
1, 4 – separators; 2, 5 – heat exchangers; 3 – throt-
tle; 6 – pump; 7 – glycol regenerator; 8 – filter;  
9 – three-phase separator; I – crude gas; II – dry 
gas; III – gas condensate; IV – gas condensate and 
saturated glycol; V – gas condensate and water;  
VI – saturated glycol; VII – regenerated glycol 

Метод НТС заключается в охлаждении среды газа 
дросселем при избыточном давлении и получении 
жидкой и газовой фазы путем разделения. Холод воз-
никает при работе дросселя, эжектора, турбодетан-
дерного оборудования и сверхзвуковой сепарации. 

Метод НТС основан на эффекте дросселирования, 
а именно энергии высокого пластового давления газа 
при начальной разработке, а эксплуатируемые место-
рождения Крайнего Севера и Сибири с каждым годом 
истощают залежи и происходит падение пластового 

давления, поэтому для поддержания плановых пока-
зателей проводят дополнительные инвестиционные 
мероприятия, направленные на увеличение добычи 
природного газа. 

Для поддержания уровня добычи в подобных 
условиях применяют холодильные установки. При 
этом они имеют существенный недостаток, а именно 
получение дополнительной конденсации углеводоро-
дов и жидкости. Очевидно, что для достижения за-
данных значений по точке росы метод НТС отлично 
зарекомендовал себя совместно с процессом сорбции. 

На ранних этапах эксплуатации установки НТС 
избыточное давление позволяет частично использо-
вать байпасирование теплообменника – 2 холодным 
осушенным газом. Как следствие результативность 
понижения потока при изоэнтальпийном расширении 
газа с рекуперацией холода при 10–12 °С на 1 МПа 
перепада давления [17].  

Процесс НТС зависит от со  става сырья, термоди-
намических параметров, числа ст  упеней се  парации 
[18]. Чем больше в газе содержание широкой фрак-
ции легких углеводородов, тем больше степень из-
влечения жидких углеводородов. Подбор температу-
ры для НТС зависит от требований по получению 
точки росы. При незначительном содержании С2+ 
применяют более низкую температуру для отделения 
углеводородов. В магистральном газопроводе давле-
ние 5–7,5 МП а, но оно не влияет на процесс извлече-
ния углеводородных компонентов. Критически ва  жен 
перепад давления, при котором достигается низкая 
температура за счет адиабатического расширения. 
В процессе выработки месторождения происходит 
снижение пластового давления, что влияет на работу 
установки НТС. Для поддержания заданных парамет-
ров устанавливают дополнительный компрессор и 
внешний холодильный цикл.   

Результативность НТС зависит от применяемого 
ис точника холода. Эк сплуатация месторождений со 
временем приводит к снижению пл  астового давления. 
Для понижения температуры на газоконденсатных 
месторождениях применяют изоэнтропийное расши-
рение детандерным оборудованием. Эффективное ис-
пользование детандера взамен дросселирования поз-
воляет применять перепад давления и работать с бо-
лее низкими температурами (рис. 4). 

 

 
Рис. 4.  НТС с турбодетандером 
Fig. 4.  Low temperature separation with a turbo expander  
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Двух- и трехступенчатые установки НТС нашли 
большее применение на газоконденсатных 
месторождениях. Одноступенчатые установки НТС 
увеличивают потери целевых компонентов газа С2+, 
при том что природный газ преимущественно состоит 
из метана и, следовательно, число ступеней не оказы-
вает основного влияния на результат осушки газа. Из 
этого следует, что решающим значением при осушке 
газа методом НТС являются температура и перепад 
давлений. 

Сверхзвуковая сепарация газа 
На рис. 5 представлен 3S-сепаратор для иниции-

рования ускорения закрученной среды природного 
газа до скорости выше звуковой, образования конден-
сата, разделения целевых фракций газа и торможения 
потока. 

 

 
Рис. 5.  Устройство 3S-сепаратора: 1 – лопатки непо-

движного завихрителя; 2 – сопло Лаваля; 3 – ра-
бочая область; 4 – диффузор для торможения 
потока; 5 – диффузор 

Fig. 5.  3S separator elements: 1 – fixed vortex tube blades; 
2 – Laval nozzle; 3 – working area; 4 – diffuser for 
flow braking; 5 – diffuser 

В 3S-сепараторе преобразование осевой скорости 
в тангенциальную происходит в дозвуковом режиме, 
поэтому после рабочей области аппарата не возникает 
косой ударной волны. В то же время газ расширяется 
до сверхзвуковой скорости в закрученном состоянии 
в расходящемся сечении сопла Лаваля. Одновремен-
ное возникновение завихрения и конденсации может 
эффективно уменьшить негативные последствия по-

вторного испарения капель и повысить эффектив-
ность разделения сепаратора. 

Закручивание потока газа выше скорости звука 
происходит в интервале от –50 до –100 °С, что ведет к 
глубокому извлечению заданных целевых углеводо-
родов из природного газа в 3S-сепараторе. Слияние 
НТС с 3S-технологией применимо для получения 
фракции С5+, воды, а также углеводородов С2+ (рис. 6). 

 

 
Рис. 6.  НТС с 3S-сепаратором 
Fig. 6.  Low temperature separation with 3S separator 

Устройство 3S-сепаратора с НТС состоит из блока 
охлаждения газа в сепараторе С-2, в который попада-
ет частично поступивший газ – двухфазный поток из 
3S-сепаратора. На основании этого при сверхзвуко-
вом охлаждении газа в сверхзвуковом сепараторе 
происходит разделение на двухфазный поток, в пер-
вом потоке находятся образовавшиеся компоненты 
углеводородов, а во втором потоке – очищенный от 
углеводородов газ.  

Применение схемы НТС с сверхзвуковым сепара-
тором конструктивно уменьшает размеры установки 
и влияет на металлоемкость всего оборудования при 
проектировании, что значительно сокращает эксплуа-
тационные и обслуживающие затраты [19]. Отсут-
ствие в сверхзвуковом сепараторе подвижных частей 
способствует высокой надежности.  

Результаты исследования показывают, что тяже-
лые углеводороды С3+ в 3S-сепараторе разделяются 
качественнее, чем при эксплуатации схемы с дроссе-
лем и турбодетандером [20].  

 

 
Рис. 7.  Отделение С3+ в зависимости от температуры охлаждения различными методами 
Fig. 7.  С3+ separation depending on the cooling temperature by various methods 

На основании зависимости из рис. 7 видно, что 
применение различных методов по извлечению ком-
понентов С3+ из природного газа в зависимости от 
температуры показывают вариативные результаты 
[21, 22]. Исходный природный газ принят с темпера-
турой 20 °C и в пропорции: метан – 90 мол. %, этан – 
2 мол. %, пропан – 4 мол. % и бутан – 4 мол. % [20].  

Сверхзвуковой сепаратор исключает гидратообра-
зование и процесс регенерации по причине короткого 
времени пребывания газа в устройстве, что удешев-
ляет процесс подготовки природного газа и повышает 
экологическую безопасность производства. Однако 
сверхзвуковые сепараторы на сегодняшний день ми-
нимально представлены в полевых условиях, несмот-

3S-сепаратор 
Турбодетандер 

Дроссель 

0

20

40

60

80

100

-40 -30 -20 -10 0И
зв

ле
че

ни
е 

С
3+

, %
 

Температура газа после охлаждения, °С 



Известия Томского политехнического университета. Инжиниринг георесурсов. 2022. Т. 333. № 10. 31–38 
Китов Е.С., Ерофеев В.И., Джалилова С.Н. Анализ технологий промысловой подготовки природного газа 

 

36 

ря на многочисленные преимущества по сравнению с 
другими методами обезвоживания газа. В основном 
это объясняется неизученным в полной мере кон-
структивом и рабочих параметров, которые следует 
контролировать для обеспечения оптимального обез-
воживания устройства для сверхзвуковой сепарации. 

Заключение 
В настоящей статье были подробно рассмотрены 

три различных процесса промысловой подготовки 
природного газа. Следует отметить, что каждый про-
цесс имеет свои достоинства и недостатки.   

Сорбционные процессы, а именно абсорбционный 
способ очистки газа, получили наибольшее распро-
странение в России ввиду дешевизны абсорбента ДЭГ 
по сравнению с ТЭГ, хотя температура кипения у 
ТЭГ выше, чем у ДЭГ.   

Адсорбционный способ очистки газа от влаги 
применим в случае получения более низких темпера-
тур росы по воде. 

Метод низкотемпературной сепарации применяет-
ся во избежание образования газогидратов и для по-
лучения низкой точки росы по воде, что позволяет 
транспортировать природный газ по магистральным 
газопроводам на дальние расстояния в условиях 
Крайнего Севера. 

Применение 3S-технологии выгодно отличает от 
установок с эффектом Джоуля–Томсона и турбодетан-
дера, так как позволяет на выходе из установки осушки 
газа сохранять давление до 10 МПа. Это позволяет ве-
сти транспортировку подготовленного газа с морских 
месторождений на большом расстоянии от берега. 
В настоящее время технологии подготовки природного 
газа совершенствуются во многих странах мира. 
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The relevance. In recent years, due to the severe depletion of oil and gas fields, there is an urgent need to create new highly efficient techno-
logies to increase oil and gas production both in oil and gas fields. Most of these fields are at the last stages of development, which are charac-
terized by falling reservoir pressure, high water cut, a large amount of mechanical impurities and moisture in the produced hydrocarbon feed-
stock. As a result, there is an urgent need to develop new processes and improve technologies for field preparation of natural gas. 
Purpose: analysis of modern industrial processes of natural gas preparation: absorption and adsorption purification of natural gas from 
water, low-temperature separation, supersonic gas separation technology; choice of the most cost-effective and reliable process and tech-
nology for natural gas deep purification from water impurities in the conditions of industrial operation of gas and oil fields of the Russian 
Federation based on the analysis of technologies. 
Results. The analysis of industrial processes and methods of drying natural gas: absorption and adsorption drying, low-temperature sepa-
ration and technology of supersonic separation of gas from moisture content and mechanical impurities, is carried out. The features of 
these processes, their properties, technological schemes, solutions, as well as advantages and disadvantages are analyzed. It was estab-
lished that the use of natural gas absorption drying from water impurities makes it possible to obtain dried gas to a water dew point tem-
perature of up to –20 °C. The introduction of the technology of natural gas adsorption drying from water impurities makes it possible to dry 
gas to a water dew point temperature in the range from –38 to –99 °C. 

 
Key words:  
absorption purification, adsorption purification, diethylene glycol, low temperature separation,  
turbo expander, supersonic separation, 3S technology. 
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