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Методом математического моделирования, с использованием в качестве критичных показателей
температуры застывания, массовой доли серы и плотности, найдены оптимальные рецептуры топ-
лива маловязкого судового (ТМС) с вовлечением тяжелых дизельных фракций вторичного проис-
хождения, депрессорно-диспергирующей и антиокислительной присадок. Экспериментально по-
лученные характеристики лабораторных образцов ТМС, приготовленных по расчетным рецепту-
рам, хорошо коррелируют с теоретическими данными и соответствуют требованиям нормативных
документов. Показана возможность вовлечения тяжелых дистиллятов производства АО “АНХК” в
ТМС. Антиокислительная присадка (АОП) Kerobit TP 26 P предложена в качестве стабилизатора
при производстве ТМС, в состав которого входят утяжеленная дизельная фракция с атмосферной
колонны установки ГК-3 и кубовый остаток, получаемый в процессе атмосферно-вакуумной пере-
гонки гидрогенизата блоков гидрирования тяжелых среднедистиллятных фракций первичной и
вторичной переработки нефти. Оценку эффективности действия АОП проводили по изменению
общего количества осадка, являющегося мерой окислительной стабильности, а также по концен-
трации фактических смол. Методом ЭПР доказано протекание радикальных реакций в процессе
хранения тяжелых дизельных фракций вторичного происхождения и ингибирующее действие АОП
Kerobit T P26 P на эти процессы.
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Основные направления переработки средних
и тяжелых дистиллятов вторичного происхожде-
ния – каталитические процессы, требующие для
своей реализации значительных капиталовложе-
ний [1]. Поэтому вовлечение фракций вторично-
го происхождения в товарные топлива в качестве
компонентов – в настоящее время одна из акту-
альных задач, решение которой позволяет значи-
тельно улучшить экономические и экологиче-
ские показатели нефтеперерабатывающих произ-
водств. ТМС, начиная с 90-х гг. прошлого века,
является одним из многотоннажных продуктов

отечественной нефтепереработки, поставляемых
как на внутренний рынок, так и на экспорт [2, 3].
В работах [4–9] показана возможность вовлече-
ния вторичных продуктов нефтепереработки АО
“АНХК” в производство ТМС, удовлетворяющего
требованиям технического регламента Таможен-
ного союза “О требованиях к автомобильному и
авиационному бензину, дизельному и судовому
топливу, топливу для реактивных двигателей и
мазуту” (ТР ТС 013/2011), вступившим в силу с
1 января 2020 г. и вводящим ограничение по со-
держанию серы – не более 0.5%. Вместе с тем, во-
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влечение в ТМС тяжелых дизельных фракций вто-
ричного происхождения (тяжелые дистилляты1)
связано, в первую очередь, с проблемами неста-
бильности при хранении и несоответствиями нор-
мативам по температурным характеристикам. Из-
вестно, что для компаундируемых топлив добавле-
ние в рецептуру присадок является необходимым
условием соответствия нормативным требовани-
ям [4, 10–14]. Ранее [4, 6–8] для компаундируемого
состава ТМС с применением тяжелых дистиллятов
были предложены депрессорные и депрессорно-
диспергирующие присадки (ДП и ДДП), найдены
их оптимальные концентрации, позволяющие
снизить температуру застывания ТМС до норми-
руемой величины и получить высокие, положи-
тельные показатели депрессии; проведена оцен-
ка [15] эффективности действия антиокислитель-
ных присадок (АОП) на стабильность тяжелых
дизельных фракций вторичного происхождения.

Вместе с тем, оптимизация состава ТМС, обес-
печивающего топливу соответствие нормативным
документам и стабильность при хранении, в усло-
виях вовлечения тяжелых дистиллятов позволит
увеличить маржинальность продукции, снизить
“запас по качеству”, а также конкретизировать на-
значение, номенклатуру и количество присадок.

ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ ЧАСТЬ
В качестве объектов исследований выступали

базовые основы ТМС с присадками и без них, при-
готовленные в лабораторных условиях с примене-
нием тяжелых и средних дистиллятов нефтеперера-
ботки производства АО “АНХК”: прямогонной
среднедистиллятной фракции (ПСДФ), в том числе
утяжеленного фракционного состава, получаемой в
процессе атмосферной перегонки обессоленной
нефти; легкого газойля, получаемого в процессе
каталитического крекинга смеси вакуумных ди-
стиллятов (ЛГКК); кубового остатка (КО), полу-
чаемого в процессе атмосферно-вакуумной пере-
гонки гидрогенизата блоков гидрирования тяже-
лых среднедистиллятных фракций первичной и
вторичной переработки нефти, а также предложен-
ных нами в процессе исследований [4, 15] легкого
газойля замедленного коксования (ЛГЗК); тяжелых
дизельных фракций с вакуумных колонн установок
первичной переработки нефти (ТДФВК); утяже-
ленных дизельных фракций с атмосферной ко-
лонны (УДФ) и вакуумных дистиллятов различ-
ного фракционного состава (ВД).

Отбор исходных компонентов, необходимых
для приготовления образцов ТМС, осуществляли

1 Решение от 16 июля 2012 г.№ 54 “Об утверждении единой
Товарной номенклатуры внешнеэкономической деятель-
ности Евразийского экономического союза и Единого та-
моженного тарифа Евразийского экономического союза”.

по ГОСТ 2517. Испытания проводились в день отбо-
ра компонентов и приготовления образцов ТМС по
рецептурам, рассчитанным методом математи-
ческого моделирования на базе программного
продукта PIMS2 компании Aspen Tech, и через 9 не-
дель хранения, которое осуществлялось в венти-
лируемом вытяжном шкафу, защищенном от пря-
мых солнечных лучей, в посуде из темного стекла.
Условия хранения: влажность – от 30 до 32%,
температура окружающего воздуха – от 20
до 25°С, атмосферное давление – от 715 до
740 мм рт. ст.

Физико-химические показатели оценивались
по стандартизированным методикам на следую-
щем оборудовании:

1. вязкость кинематическая при 20°C по ГОСТ
33 с использованием термостата жидкостного
ВИС-Т-09-3 и вискозиметра капиллярного стек-
лянного ВПЖ-4;

2. температура вспышки, определяемая в за-
крытом тигле по ГОСТ Р ЕН ИСО 2719 (Метод А)
на аппарате HFP 339;

3. температура застывания по ГОСТ 20287 на
аппарате ЛЗН-75;

4. массовая доля серы по ГОСТ Р 51947 на рент-
генофлуоресцентном анализаторе Lab-X3500;

5. коксуемость по ГОСТ 19932 с использовани-
ем лабораторных весов XS модификации XS 204,
аппарата для определения коксуемости нефтепро-
дуктов по Конрадсону ТЛ 1-04.1, аппарата для опре-
деления разгонки нефтепродуктов АРН-ЛАБ-1 и
муфельной печи ПЭ-4820;

6. плотность при 15°C по ASTM D 4052 на
плотномере DE-40;

7. содержание водорастворимых кислот и ще-
лочей по ГОСТ 6307 анализировали с использова-
нием стеклянной посуды;

8. массовая доля воды по ГОСТ 2477 на аппа-
рате АКОВ ПЭ-4100 М;

9. зольность по ГОСТ 1461 определяли с ис-
пользованием лабораторных весов XS модифика-
ции XS204 и муфельной печи ПЭ-4820;

10. меркаптановая сера по ГОСТ 17323 на авто-
матическом титраторе серии Т модели Т50;

11. содержание механических примесей по ГОСТ
6370 с использованием весов лабораторных XS мо-

2 PIMS – экономико-технологическая система моделирова-
ния нефтепереработки – инструмент построения методом
линейного программирования (ЛП) моделей планирова-
ния процессов нефтепереработки для создания оптималь-
ных планов, включая оценку альтернатив сырой нефти,
промежуточного сырья, сырья, получаемого за границами
рассматриваемой установки, технологий, продуктов и рын-
ков. Aspen PIM Sprogram (Process Industry Modeling System).
Available at: https://www.aspentech.com/en/resources/brochure/
aspen-pims-family (accessed 04 April 2019).
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дификации XS204 и шкафа сушильного “ЭКРОС”
модель 4610;

12. цвет по ГОСТ 20284 на приборе для опреде-
ления цвета нефтепродуктов ЦНТ.

Спектры ЭПР в CW-режиме регистрировали
на спектрометре Brüker ELEXSYS E580 (CW-FT
9.7 ГГц) в кварцевых ампулах при следующих усло-
виях: амплитуда модуляции 1.0 Гс, усиление при-
емника 60 дБ, постоянная времени 0.02 с, время
преобразования 0.04 с, мощность микроволново-
го излучения 0.6325 мВт при комнатной темпера-
туре в кварцевых ампулах. Точность измерения
g-фактора составляла ±0.0002.

Углеводородный состав компонентов рассчи-
тывали на основании данных, полученных при
определении:

− иодного числа по ГОСТ 2070 (метод А), вы-
раженного в граммах иода, присоединяющегося к
100 г нефтепродукта при оттитровывании свобод-
ного иода раствором тиосульфата натрия после
обработки нефтепродукта спиртовым раствором
иода. При этом массовую долю непредельных уг-
леводородов в нефтепродукте вычисляли по фор-
муле, приведенной в п. 1.4.4 ГОСТ 2070.

− суммарной массовой доли непредельных и
ароматических углеводородов по ГОСТ 6994, по-
лученной при обработке испытуемого нефтепро-
дукта 98.5–99.0%-ной H2SO4. При этом содержа-
ние ароматических углеводородов рассчитывали
по формуле, приведенной в п. 4.1 ГОСТ 6994, как
разность суммарной массовой доли углеводоро-
дов, прореагировавших с H2SO4, и массовой до-
ли непредельных углеводородов, рассчитанной
по ГОСТ 2070.

Стабильность компонентов оценивалась по
таким показателям, как концентрация фактиче-
ских смол по ГОСТ 8489 и окислительная ста-
бильность: общее количество осадка по ГОСТ Р
ЕН ISO 12205. При этом за стабильность топлива
принимали величину обратно пропорциональ-
ную количеству выделяющегося при окислении
по ГОСТ Р ЕН ISO 12205 осадка.

Метод определения концентрации фактиче-
ских смол по ГОСТ 8489 заключается в выпарива-
нии испытуемого топлива под струей водяного пара
при температуре 225°С на термостатирующем ап-
парате ПОС-1 и служит для условной оценки
склонности топлива к смолообразованию при его
применении в двигателе.

Для оценки окислительной стабильности по
ГОСТ Р ЕН ISO 12205 испытуемый образец окисля-
ют при температуре 95°С в течениe 16 ч, барботируя
через него кислород. После окисления испытуе-
мый образец охлаждают до комнатной температуры
и фильтруют для определения количества отфиль-
трованных нерастворимых веществ. Затем из ап-
парата с помощью тройного растворителя удаляют

смолистые нерастворимые вещества. Для опре-
деления количества смолистых нерастворимых ве-
ществ тройной растворитель удаляют испарением.
Сумму смолистых и отфильтрованных нераство-
римых веществ записывают как общее количество
нерастворимых веществ. Испытания проводятся с
использованием аппарата для определения окис-
лительной стабильности, весов лабораторных и
термостата для определения фактических смол в
топливах Herzog.

РЕЗУЛЬТАТЫ И ИХ ОБСУЖДЕНИЕ
Методом математического моделирования на

базе программного продукта PIMS (Process Industry
Modeling System − Экономико-технологическая си-
стема моделирования нефтепереработки) компа-
нии Aspen Tech были проведены расчеты по опре-
делению оптимального по нормируемым пока-
зателям состава ТМС с использованием в качестве
компонентов тяжелых дизельных фракций вторич-
ного происхождения производства АО “АНХК”.
Для оценки допустимого состава ТМС, соответ-
ствующего требованиям ТУ 38.101567-2014, в про-
грамму PIMS в качестве необходимых параметров
расчета были введены объемы производства и фак-
тические значения критичных показателей каж-
дого компонента (температура застывания, мас-
совая доля серы, цветность, плотность). Учитывая
возможность корректировки температуры застыва-
ния применением ДДП [4, 6–8], в расчете данным
ограничением по качеству пренебрегли. Процесс
расчета оптимальных рецептур смешения ТМС с
помощью данного программного продукта позво-
ляет учесть не только качественные характери-
стики компонентов, но и их объемы, получаемые
на действующих производствах, и возможность
их перераспределения без экономических потерь
для компании в целом. Данный подход к модели-
рованию оптимальной рецептуры ТМС носит об-
щий характер и может быть применим для опти-
мизации всех видов многокомпонентных топлив.

Исходя из введенных в модель данных, были по-
лучены рецептуры трех базовых основ (БО), в каж-
дой из которых максимально возможными по во-
влечению компонентами определены ПСДФ и ВД.

В БО-1, исходя из ограничений по показателю
массовая доля серы, доля вовлечения вторичных
фракций составила: КО – 8%, ЛГКК – 10%,
ЛГЗК – 2% и УДФ – 10%.

В БО-2 для оценки влияния на цвет ТМС ком-
понент ЛГЗК был исключен, доля вовлечения вто-
ричных фракций составила: КО – 10%, ЛГКК –
10% и УДФ – 10%.

В БО-3 для повышения температуры застыва-
ния исходной базовой основы ТМС ввели компо-
нент ВД в количестве 35%, доля вовлечения вто-
ричных фракций составила: ЛГКК – 10%.
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В каждую БО были введены: ДДП – OFI 8863,
допущенная к промышленному применению в
АО “АНХК”, и АОП – Kerobit TP 26 P (табл. 1).
OFI 8863 является в настоящее время одной из
наиболее широко используемых присадок. Нами
было показано [4, 6–8], что добавление данной
присадки к базовой основе ТМС на основе тяже-
лых дизельных фракций первичного и вторично-
го происхождения снижает температуру застыва-
ния более чем на 20°С, по сравнению с нормиру-
емым показателем для ТМС. В связи с чем, было
целесообразно применить данную присадку и для
корректировки низкотемпературных свойств ис-
следуемых нами базовых основ (БО-1-3). Анти-
окислительная присадка Kerobit TP 26 P была
выявлена, как наиболее перспективная из цело-
го ряда АОП, при оценке стабилизирующей спо-
собности на тяжелые дистилляты – перспектив-
ные компоненты ТМС [15]. Это обусловлено хи-
мической природой присадки – способностью
фенолов выполнять роль ловушек свободных ра-
дикалов в процессах пероксидного окисления. Ак-
тивный свободный радикал, ведущий цепь окис-
ления, быстро взаимодействует с таким фенолом,
давая устойчивый феноксильный радикал, что при-
водит к обрыву цепи [16–21].

Эффективность действия АОП Kerobit TP 26 P
на ТМС оценивали по окислительной стабильно-
сти (величине обратно пропорциональной коли-
честву выделяющегося при окислении по ГОСТ
Р ЕН ISO 12205 осадка), а также по концентрации
фактических смол в образцах ТМС с присадками
относительно результатов по этим же показате-
лям, полученных в ТМС без присадки после хра-
нения. При этом обязательным условием подтвер-
ждения эффективности АОП является снижение
фактических результатов одновременно по обоим
показателям.

Установлено, что лабораторные образцы ТМС,
приготовленные по рассчитанным рецептурам
(табл. 1), соответствуют требованиям ТУ 38.101567-
2014 и отлично коррелируют с расчетными дан-
ными, как в момент приготовления, так и после
хранения образцов в течение 9 недель (табл. 2).

Для определения влияния АОП на устойчи-
вость ТМС при хранении мы исследовали изме-
нение в процессе хранения окислительной ста-
бильности и способности к смолообразованию
образцов данного топлива различного состава.

Показано (рис. 1), что введение АОП Kerobit
TP 26 P в образцы ТМС разного состава (табл. 1)
приводит к увеличению окислительной стабиль-
ности всех исследуемых топлив при хранении по
сравнению с таковой для ТМС этого же состава
без АОП.

На диаграмме (рис. 2) представлена зависимость
концентрации фактических смол от типа и ком-
понентного состава лабораторного образца ТМС.
Из полученных результатов выявить корреляцию
между составом топлива и его склонностью к смо-
лообразованию не представляется возможным.
Вместе с тем, хочется отметить, что присутствие в
БО-1 компонента ЛГЗК практически полностью
нивелирует действие АОП на исследуемый пока-
затель. В образцах ТМС на БО-2 и БО-3 введение
АОП привело к отсутствию увеличения концен-
трации фактических смол (на БО-2), или значи-
тельному уменьшению (на БО-3).

Наряду с нормативными требованиями по ос-
новным эксплуатационным характеристикам ТМС
важным показателем данного нефтепродукта яв-
ляется “цветность”, выраженная в единицах цвет-
ности, ЦНТ (не более 2.5 ед. ЦНТ). Установлено,
что цветность базовых основ ТМС (БО-1-3) с ДДП
и без нее повышается при хранении и достигает
3–4 ед. ЦНТ. Это вызвано протеканием гомоли-

Таблица 1. Компонентный состав исследуемых образцов топлива маловязкого судового

Компонент
Содержание компонента, %

БО-1 ТМС на БО-1 БО-2 ТМС на БО-2 БО-3 ТМС на БО-3

КО 8 10 − −
УДФ 10 10 − −
ЛГЗК 2 − − − −
ПСДФ 60 60 47
ЛГКК 10 10 4
ТДФВК 10 10 2
ВД − − − − 35
УДФАВТ-6 − − − − 12
Присадка:
OFI 8863 − 0.04 − 0.04 − 0.04
Kerobit TP 26 P − 0.03 − 0.03 − 0.03
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Таблица 2. Эксплуатационные характеристики топлива маловязкого судового в день отбора проб (А) и после
хранения в течение 9 недель (Б)

Наименование показателя

Топливо маловязкое судовое

БО-1ДДП + АОП БО-2ДДП + АОП БО-3ДДП + АОП

А Б А Б А Б

Вязкость кинематическая,
20 °C, мм2/с

10.59 10.69 10.51 10.44 11.29 11.37

Температура вспышки,
в закрытом тигле, °C

94 94 93 95 99 101

Температура застывания, °C –34 –32 –28 –32 –30 –28
Массовая доля серы, % 0.48 0.48 0.46 0.47 0.49 0.50
Коксуемость, % 0.075 0.088 0.070 0.080 0.060 0.059

Плотность при 15°C, кг/м3 879.1 879.1 876.8 876.4 884.3 884.3

Иодное число, г иода на 100 г 
продукта

3.3 3.0 2.7 2.8 2.2 2.5

Массовая доля воды, % Отс. Отс. Отс. Отс. Отс. Отс.
Зольность, % 0.005 0.005 0.004 0.004 0.005 0.004
Меркаптановая сера, % 0.004 0.002 0.004 0.003 0.003 0.002
Содержание механических 
примесей, %

0.058 0.060 0.056 0.057 0.072 0.042

Содержание водорастворимых 
кислот и щелочей

Отс. Отс. Отс. Отс. Отс. Отс.

Цвет, ед. ЦНТ 1.5 3.0 1.0 2.0 1.0 2.0

тических процессов в соединениях, входящих в
состав компонентов топлив. Вместе с тем добав-
ление АОП Kerobit TP 26 P, содержащей активный
антиоксидант – 2,6-ди-трет-бутилфенол, значи-
тельно замедляет эти процессы при хранении. Не-
смотря на то, что при хранении образцов с АОП
увеличение цветности также происходит, относи-
тельное изменение этой величины в них значи-
тельно меньше, чем для образцов топлив без при-
садки, а значение этого параметра лежит в преде-
лах, нормируемых потребителем (рис. 3).

Исключение составляет топливо на БО-1, в со-
став которого входит ЛГЗК. Показано, что вовле-
чение в состав топлива маловязкого судового ком-
понента ЛГЗК приводит к значительному увеличе-
нию в продукте концентрации фактических смол и
изменению цвета, что не удается снизить до уста-
новленных значений введением антиокислитель-

ной присадки. После хранения фактическое зна-
чение цветности для данного топлива превышает
2.5 ед. ЦНТ.

Неэффективность действия АОП в данном слу-
чае можно объяснить химическим составом ЛГЗК,
в котором непредельных углеводородов значи-
тельно больше, чем в других компонентах ТМС
(табл. 3). Известно [22], что соединения, содержа-
щиеся в газойлях коксования, вступают, в первую
очередь, в ионные и перициклические реакции:
окислительную поликонденсацию, диеновый син-
тез и пр. и, в значительно в меньшей степени, в
процессы, протекающие с гомолитическим разры-
вом связей. Присадка Kerobit TP 26 P, являясь анти-
оксидантом, замедляет только радикально-цепные
процессы: окисление и отчасти полимеризацию.

С целью доказательства протекания радикаль-
ных реакций в процессе хранения тяжелых дизель-

Таблица 3. Углеводородный состав компонентов топлива маловязкого судового.

Содержание
углеводородов, %

Компонент топлива маловязкого судового

ПСДФ ЛГКК КО ЛГЗК ТДФВК УДФ
(установка ГК-3)

УДФ
(установка ЭЛОУ + АВТ-6) ВД

Непредельные 1.3 9.8 0.7 23.1 1.4 2.2 3.5 3.2
Ароматические 23.7 69.2 1.3 30.9 23.6 29.8 24.5 28.8
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ных фракций вторичного происхождения и инги-
бирующего действия АОП Kerobit TP 26 P на эти
процессы нами был привлечен метод электрон-
ного парамагнитного резонанса (ЭПР). Извест-
но, что нефть содержит парамагнитные примеси
и свободные радикалы, дающие характерные спек-

тры ЭПР [23], поэтому есть вероятность, что про-
дукты нефтепереработки также могут содержать
парамагнитные примеси. Нами было предприня-
то изучение компонента УДФ методом ЭПР как
напрямую, так и в присутствии спиновой ловуш-
ки (тем более, что до нас исследований продуктов

Рис. 1. Окислительная стабильность образцов топлива маловязкого судового.
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Рис. 2. Концентрация фактических смол образцов топлива маловязкого судового.
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нефтепереработки методом ЭПР не проводилось,
а влияние АОП было предсказано только на осно-
вании химической природы присадок). В исход-
ном образце УДФ в спектрах ЭПР-сигналов сво-
бодных радикалов обнаружено не было. В таких
случаях метод ЭПР может оказаться полезным
при использовании, так называемой, техники спи-
нового захвата, когда диамагнитные вещества типа
нитронов или нитрозосоединений, добавленные к
образцу, присоединяются к свободным коротко-
живущим радикалам, образуя устойчивые спино-
вые аддукты, дающие характерные сигналы ЭПР.
С этой целью нами была использована спиновая
ловушка – нитрозодурол:

Однако, в спектрах ЭПР свежеприготовленных
образцов после добавления спиновой ловушки не
были обнаружены сигналы спиновых аддуктов
свободных радикалов. Скорее всего, их концен-
трация оказывается ниже порога чувствительности
прибора. Тогда образцы были подвергнуты проце-
дуре старения, как в исходном состоянии, так в
присутствии АОП. В спектре ЭПР состаренных
образцов без использования нитрозодурола сиг-
налов не обнаружено, что можно объяснить, во-

Нитрозодурол Спиновый аддукт

H3C CH3

N O

CH3H3C
R

N
O

H3C
CH3

CH3

CH3

первых, тем, что для прямой регистрации фенок-
сильных радикалов необходима дегазация [24], во-
вторых, они склонны к быстрой рекомбинации
[25]. Зато в присутствии спиновой ловушки в со-
старенных образцах были зарегистрированы сиг-
налы ЭПР (рис. 4).

Спектры обоих образцов представляют собой
азотные триплеты, спектральные параметры ко-
торых соответствуют параметрам, характерным для
нитроксильных радикалов. Спектр аддукта образ-
ца, полученного без стабилизирующей добавки,
представляет собой азотный триплет с g-факто-
ром 2.0067, с константой сверхтонкого взаимодей-
ствия aN = 13.58 Гс и шириной линии ΔH = 2.50 Гс.
Спектр аддукта образца, полученного в присут-
ствии стабилизирующей добавки, представляет со-
бой аналогичный триплет меньшей интенсивности
с параметрами: g-фактор 2.0066, aN = 13.60 Гс,
ΔH = 2.40 Гс. Поскольку напряженность магнит-
ного поля (Н) прямо связана с величиной g-фак-
тора (hν = gβH [26]), а значение g-фактора является
характеристической величиной для каждого ради-
кала, можно предположить, что спиновая ловушка
фиксирует свободные радикалы ненасыщенных
углеводородов, пероксидов и осколков антиокис-
лительной присадки. Как видно из рис. 4, сигнал
ЭПР-образца с присадкой (синий) по интенсив-
ности меньше, чем сигнал образца без присадки
(красный) примерно в два раза. Это свидетель-
ствует о способности присадки подавлять образо-
вание радикалов в процессе старения.

Рис. 3. Цвет образцов топлива маловязкого судового.
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ
На основании комплексного подхода к опти-

мизации состава многокомпонентных топлив, за-
ключающегося в комбинации метода математи-
ческого моделирования и экспериментального вос-
произведения оптимальных рецептур, показана
возможность вовлечения тяжелых дистиллятов
производства АО “АНХК” в состав ТМС. Харак-
теристики модельных топлив, приготовленных
на основании этих рецептур, хорошо коррелиру-
ют с расчетными данными и соответствуют тре-
бованиям нормативных документов. Вовлечение
тяжелых дизельных фракций вторичного проис-
хождения (УДФ, КО) в ТМС позволит повысить
глубину переработки нефти, снизить “запас по ка-
честву” при производстве топлива, а добавление
присадок – депрессорно-диспергирующей (OFI
8863) и антиокислительной (Kerobit ТP 26 P) – ре-
шить проблемы, связанные с несоответствием по
температурным характеристикам и нестабильно-
стью при хранении. Методом ЭПР доказана ради-
кальная природа окислительных процессов, про-
исходящих при хранении топлив. Установлена за-
висимость стабилизирующего действия АОП от
химического состава вовлекаемых в ТМС компо-
нентов.
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