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содержали 80–85 % фракций с температурой ки-
пения выше 280 °С и могут быть возвращены на 
коксование. Дистиллятные фракции с t

кип
 до 

280 °С состояли в основном из моно- и бицикли-
ческих ароматических углеводородов, в том чис-
ле нафталина до 15  %, монометилнафталинов – 
до 7  %, и должны направляться на переработку 
совместно с продуктами гидрооблагораживания 
смолы.

Для определения показателей качества обра-
зец кокса был прокален при 1300 °С с выдержкой 
5 ч в соответствии с ГОСТ 22898–78. Полученные 
результаты приведены в табл. 3, из которой вид-
но, что кокс имеет показатель действительной 
плотности, характерный обычно для рядового 
неизотропного кокса, а также низкие значения 
ТКЛР и УЭС, характерные для коксов с высокой 
степенью текстурированности. 

Оценка микроструктуры кокса, определенная 
по ГОСТ 26132–84, составила в среднем 5,0 бал-
лов (крупноволокнистая, лепестковая, с размера-
ми волокна 35–70  мкм без какой-либо ориента-
ции структурных элементов)при 95,8%-ном рас-
пределении структурных составляющих. 

После термической обработки 2000 ± 30 °С для 
полученного кокса был определен параметр sin2α, 
характеризующий способность кокса к графита-
ции. Его значение для игольчатого кокса Cono-
co SP составляет 0,95–0,97, для изотропного кокса 
КНПС 0,81–0,83. 

Исследованный образец кокса по параметру 
sin2α 0,93 ± 0,01 занимает промежуточное положе-
ние между игольчатым и изотропным коксом, но 
ближе к соответствующему показателю игольча-
того кокса.

Таким образом, результаты определения ка-
чества кокса показали потенциально высокую 
возможность получения из гидрогенизата ка-
менноугольной смолы коксования угля Шубар-
кульского месторождения кокса улучшенной 
(ориентированной анизотропной) структуры, 
выход которого при полной переработке смолы с 
рециркуляцией остаточного сырья на стадии 
коксования, а также применения наногетероген-
ного никельсульфидного катализатора на стадии 
гидрогенизационного облагораживания смолы 
составит 50–55 %, что в 1,5 раза выше по сравне-
нию с достигаемым в промышленности при кок-
совании пека.

Т а б л и ц а  3. Характеристика кокса, прокаленного при 1300 °С

Действительная 
плотность, г/см3

Термический коэффициент линейного 
расширения (ТКЛР) при 200–400 °С, 1/К

Удельное электросопротивление 
(УЭС), Ом·м

Оценка микроструктуры 
в баллах, Б

ср

2,11 (1,42–1,84) · 10–6 43 5,0
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