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Обосновано применение наногетерогенных Ni-cодержащих катализаторов, получаемых in situ из прекурсоров в реакцион-

ной среде на стадии гидрооблагораживания каменноугольной смолы. Показано, что выход игольчатого кокса при полной 

переработке смолы с рециркуляцией остаточного сырья на стадии коксования будет составлять 50–55 %, что в 1,5 раза выше 

по сравнению с достигаемым в промышленности при коксовании пека.
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Каменноугольная (коксохимическая) смола, явля-
ясь жидким продуктом пиролиза угля при темпе-
ратуре 800–900 °С, содержит в своем составе зна-
чительное количество реакционно-способных со-
единений, которые после ее дистилляции при 
температуре 350–380 °С подвергаются конденса-
ции с образованием пековых фракций, не выкипа-
ющих при температуре до 380 °С.

Пековые фракции смолы с температурой ки-
пения выше 350–380  °С применяют непосред-
ственно в качестве связующего материала при 
производстве электродной продукции или пред-
варительно подвергают окислению для повыше-
ния температуры размягчения и увеличения вы-
хода пекового кокса. Получаемый из высокотем-
пературного пека кокс имеет преимущественно 
изотропную структуру и может быть использо-
ван для производства анодной продукции и ис-
кусственных графитов конструкционного назна-
чения, но не пригоден для производства графи-
тированных электродов и катодных блоков для 
алюминиевых электролизеров, при получении 
которых используются игольчатые коксы анизо-
тропной структуры [1].

В компонентном составе каменноугольного 
пека принято идентифицировать по растворимо-
сти четыре основных фракции: γ-фракция, раство-
римая в изооктане, определяет условия жидко-
подвижности всей системы, вязкость и смачиваю-
щую способность пека; β-фракция, нерастворимая 
в изооктане, но растворимая в бензоле и толуоле, 
определяет связующие и спекающие свойства 

пека; α
2
-фракция, нерастворимая в толуоле, но 

растворимая в хинолине, определяет спекающие 
свойства, коксуемость и графитируемость пека; 
α

1
 – фракция, нерастворимая в хинолине, не реак-

ционно-способная, может быть парогазовой или 
жидкофазной, но и в том, и в другом виде препят-
ствует формированию блочных структур в про-
цессе графитизации, уменьшая тем самым возник-
новение анизотропных структур игольчатого кок-
са на стадии коксования пека.

Для получения анизотропного (игольчатого) 
кокса в сырье коксования необходимо иметь ми-
нимальное (до 1,0 %) количество α

1
-фракции, со-

держание которой в пеке зависит от способов 
подготовки сырья [2].

Варьируя степень удаления из пека фракций, 
нерастворимых в хинолине, можно получать пе-
ковые коксы с широко регулируемой гаммой 
свойств, в том числе и управлять микрострукту-
рой кокса, что реализуется на японских заводах, 
которые поставляют как изотропный кокс для 
выпуска высокопрочных конструкционных гра-
фитов и игольчатый кокс для графитированных 
электродов, так и кокс промежуточного каче-
ства – анодный, размеры структурных составля-
ющих у которого отличаются кратно. Следует от-
метить, что технологические особенности произ-
водства игольчатого кокса на базе очищенных 
каменноугольных смол являются секретом фирм, 
производящих игольчатый кокс, вследствие чего 
такая информация в литературе практически не 
встречается. 


