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С применением самораспространяющегося высокотемпературного синтеза и золь-гель метода раз-
работаны пористые керамические конвертеры трубчатой конфигурации, содержащие моно- и би-
компонентные каталитические системы на основе рения и вольфрама. Данные конвертеры были 
испытаны в процессе дегидрирования этилбензола в стирол. В результате проведенных исследо-
ваний установлено, что монокомпонентный вольфрамовый конвертер обладает оптимальными 
свойствами в ряду изученных образцов, что выражается в повышенной эффективности получения 
целевого продукта. Показано, что в температурном диапазоне 550–600°С выход стирола достигал 
~15 мас. % при максимальной производительности ~ 22 г/(ч·дм3), при этом зауглероживание образца за 
~ 6 ч эксперимента не превышала ~ 5 мас. %.
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Используемые сокращения:
ЭТБ – этилбензол;
АМС – альфа-метилстирол;
СВС – самораспространяющийся высокотемпе-

ратурный синтез; 
ЗГ – золь-гель метод;
УВ – углеводороды.

Как известно, стирол является важнейшим 
мономером, используемым для получения мно-
гочисленных видов полимеров, таких как поли-
стирол, пенопласт, модифицированные стиролом 
полиэфиры, АБС (сополимер акрилонитрил-бута-
диен-стирол) и САН (стирол-акрилонитрил) [1–4]. 

В настоящее время мировое производство стирола 
составляет более 36 млн т/год [5, 6].

Основной способ промышленного производства 
стирола (ок. 85%) с 30-х гг. 20 в. и до настоящего 
времени заключается в дегидрировании ЭТБ на же-
лезнооксидных катализаторах [7–11]:

CH3 CH2
+ H2. (1)

Реакция дегидрирования ЭТБ по своей приро-
де эндотермическая (ΔH = 124 кДж) и протекает 
с увеличением объема [12]. Кажущаяся энергия 
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активации процесса дегидрирования довольно вы-
сока и равна 152 кДж/моль, поэтому его осущест-
вляют при температуре около 600°С [9, 10]. Со-
гласно принципу Ле Шателье–Брауна, повышению 
конверсии ЭТБ также способствует снижение его 
исходного парциального давления. С этой целью в 
заводских условиях процесс проводят при разбав-
лении ЭТБ водяным паром в мольном соотноше-
нии H2O : ЭТБ = (15–17) : 1 при сохранении общего 
давления, близкого к атмосферному [13, 14].

Главная проблема промышленного синтеза сти-
рола заключается в том, что он сопровождается 
многочисленными побочными реакциями обра-
зования продуктов превращения ЭТБ, таких как 
толуол, бензол, этан, метан и оксиды углерода, су-
щественно снижающих производительность уста-
новок по его получению и усложняющих стадию 
последующей очистки [15]. Поэтому основные за-
дачи по интенсификации процесса дегидрирования 
ЭТБ в стирол заключаются в усовершенствовании 
используемых катализаторов и оптимизации техно-
логических параметров и конструкций существую-
щих аппаратов. Изучению этих путей посвящено 
большое количество работ, однако практические 
возможности предложенных на данный момент ре-
шений весьма ограничены [16–29].

Разработка малогабаритных каталитических 
мембранных реакторов кассетного типа на основе 
пористых керамических конвертеров, получаемых 
с применением СВС и золь-гель метода, может 
стать перспективным способом повышения эффек-
тивности существующих процессов синтеза стиро-
ла. В основе принципа интенсификации химиче-
ских превращений, протекающих в каналах таких 
конвертеров, лежит уменьшение их общей энерге-
тики за счет улучшенного тепло- и массопереноса 
молекул субстрата, по сравнению с традиционными 
гранулированными катализаторами, обладающими 
значительно меньшей активной поверхностью, что 
не раз подтверждалось в ранее проведенных иссле-
дованиях [30, 31].

В настоящей публикации представлены резуль-
таты по изучению особенностей протекания про-
цесса дегидрирования ЭТБ в стирол в каталитиче-
ских каналах пористых керамических конвертеров, 
модифицированных моно- и бикомпонентными 
каталитическими системами, содержащими рений 
и вольфрам. Выбор этих компонентов обусловлен 

как ранее полученными данными, так и литера-
турными сведениями, описывающими их высокую 
активность и селективность в реакциях различных 
УВ [32–35].

Целью данной работы – изучение зависимости 
интенсивности протекания процесса дегидрирова-
ния ЭТБ в стирол от способа формирования ката-
литического конвертора и его состава

ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ ЧАСТЬ

Объекты исследования
Объекты исследования в настоящей работе 

представлены пористыми керамическими конвер-
терами трубчатой конфигурации, полученными 
комбинацией СВС и золь-гель метода. Катализато-
ры – моно- и бикомпонентные системы, содержа-
щие рений и вольфрам, способы введения которых 
подробно описаны в [31].

Согласно рис. 1, конвертеры представляют со-
бой полые керамические цилиндры с пористыми 
газопроницаемыми стенками, которые с одной 
стороны имеют выступающую шляпку для закре-
пления в специально изготовленном реакторе по-
средством прижимной гайки, а с другой – плотную 
заглушку, предотвращающую проскок реагента 
мимо стенок [36]. В основе принципа работы кон-
вертера лежит массоперенос молекул реагента от 
наружной стенки к внутренней через развитую 
сеть извилистых каталитических каналов.

Основные параметры конвертера: общая длина 
~115 мм; длина рабочей зоны (расстояние от кре-
пежной шляпки до заглушки) ~97 мм; внешний 
диаметр трубки ~25 мм; толщина стенки ~7 мм; 
рабочий объем ~0.04 дм3; диаметр открытых пор  
1–3 мкм; пористость более 50%.

В табл. 1 и табл. 2 приведены данные по соста-
вам полученных образцов.

Рис. 1. Вид пористого керамического конвертера труб-
чатой конфигурации.
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Образец № 1, далее именуемый подложкой, по-
лучен методом СВС и преимущественно состоит 
из корунда (α-Al2O3) с цементирующими добавка-
ми оксида магния и карбида кремния. В результате 
модификации таких подложек моно- и бикомпо-
нентными каталитическими системами на основе 
рения и вольфрама с использованием золь-гель 
метода, были получены образцы № 3–6. В них бу-
ферный слой γ-Al2O3 формировали для увеличения 
удельной поверхности конвертера, а оксиды калия 
и церия наносили для уменьшения кислотности по-
верхности с целью снижения доли побочных реак-
ций крекинга, протекающих при дегидрировании 
УВ и приводящих к быстрому закоксовыванию по-
верхности катализатора [31, 33]. Все компоненты 
вносили до состояния предельного насыщения по-
ристой структуры конвертера маточными раство-
рами, содержание компонентов в которых для каж-
дого случая индивидуально и разнится от одного 
образца к другому.

Образец № 2 отличается от образца № 1 до-
полнительным внесением рения и вольфрама в 
исходную шихту (раздельное или совместное соо-
саждение из раствора) перед ее спеканием в про-
цессе приготовления конвертера методом СВС, в 
результате чего данные каталитические компонен-
ты становятся частью пористой структуры такого 
конвертера.

Каталитическую активность полученных кон-
вертеров изучали в процессе дегидрирования ЭТБ 
в стирол с использованием оригинального катали-

тического мембранного реактора. Устройство этого 
реактора и лабораторного испытательного стенда, 
равно как и методика проведения экспериментов, 
подробно изложены в [31].

Условия эксперимента
Условия проведения экспериментов подби-

рали на основании ранее полученных опытных 
оптимальных данных, приведенных в литератур-
ных источниках, и равновесных значений пара-
метров реакции дегидрирования ЭТБ в стирол  
[28, 34–36]. Субстрат – ЭТБ (98%, «Sigma Aldrich»); 
разбавитель – дистиллированная вода; отношение  
H2O : ЭТБ = 14 моль/моль; скорость подачи сырья 
WЭТБ = 0.1 мл/мин, WH2O = 0.2 мл/мин. Температура 
эксперимента Т = 500–750°С; время подачи сырья 
на каждую температурную точку – 30 мин; общее 
время каждого эксперимента – 180 мин.

Методика анализа продуктов реакции
Содержание водорода, оксидов углерода и 

метана в продуктах реакции определяли мето-
дом газовой хроматографии на хроматографе  
«КристалЛюкс-4000М» («Мета-хром», Россия), 
детектор – катарометр, газ-носитель – аргон высо-
кой чистоты (99,998%, ГОСТ 10157-79) с расходом  
10 мл/мин. Адсорбционная насадочная колонка  
1 м × 3 мм, наполнитель колонки – активированный 
уголь марки СКТ, размер частиц 0.2–0.3 мм; темпе-
ратура колонки, детектора и испарителя – 120°С.

Таблица 2. Содержание компонентов в образцах, полученных модификацией подложек каталитическими компонен-
тами с применением золь-гель метода, мас. %

№ Обозначение образца K2O CeO2 Re2O7 WO3 γ-Al2O3 Подложка Масса образца, г
3 Re 0.16 0.04 0.03 – 4.18 95.60 120.14
4 W 0.06 0.05 – 0.05 4.25 95.58 101.23
5 Re–W (разд.) 0.05 0.01 0.05 0.05 4.86 94.98 114.46
6 Re–W (совм.) 0.06 0.02 0.17 0.10 5.06 94.59 109.77

Таблица 1. Содержание компонентов образцов, полученных методом СВС, мас. %

№ Обозначение образца MgO SiC SiO2 Re2O7 WO3 α-Al2O3 Масса образца, г
1 Подложка 3.10 6.20 3.10 – – 87.60 94.78
2 Re–W (СВС) 2.98 5.96 2.98 1.92 1.92 84.23 101.11
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Концентрации газов находили по калибровоч-
ным кривым с использованием специализирован-
ного программного обеспечения NetChrom v2.1.

Углеводородные газы С1–С5 идентифициро-
вали на хроматографе «КристалЛюкс-4000М»  
(«Мета-хром», Россия) с применением пламенно- 
ионизационного детектора (ПИД), газ-носитель –  
гелий (ТУ 0271-001-45905715-02). Были установ-
лены следующие расходы газов: гелий – 30 мл/мин; 
водород – 35 мл/мин; воздух – 300 мл/мин. Для 
анализа использовали хроматографическую колон-
ку HP-PLOT/Al2O3 («Agilent Technologies», США),  
50 м × 0.32 мм, толщина пленки 8.0 мкм. Темпе-
ратура колонки составляла 120, детектора – 230, 
испарителя – 250°C. Концентрации продуктов 
определяли по калибровочным кривым с помощью 
специализированного программного обеспечения 
NetChrom v2.1.

Жидкие органические продукты реакции иден-
тифицировали методами ГХ-МС и ГЖХ. Ана-
лиз ГХ-МС проводили с использованием хрома-
то-масс-спектрометра «Thermo Focus DSQ II» с 
квадрупольным масс-анализатором, энергия элек-
тронов 70 эВ. Напряжение на электронном умно-
жителе составляло 1244 В. Температура источни-
ков ионов 280°С. Температура интерфейса – 280°С. 
Детектирование проводили в режиме регистрации 
полного ионного тока SIM (Selected Ion Monitoring).

Анализ ГЖХ осуществляли на хроматографе 
«Varian 3600» («Varian Chromatography System»,  
США), ПИД, капиллярная колонка  
«Хромтэк SE-30», 25 м × 0.25 мм, Df = 0.33 мкм. 
Температурный режим: 50°С (5 мин), 10°C/мин, 
280°С, Тинж = 250°С, Ринж = 1 бар, деление потока 
1/200, газ-носитель – гелий (ТУ 0271-001- 5905715-02).

Методика расчетов
Уравнения расчета основных характеристик 

процесса дегидрирования ЭТБ в стирол (уравне- 
ния (2)–(7) приведены ниже).

Конверсия ЭТБ (мас. %):

где mпрод – масса выгруженного жидкого продукта 
реакции, г; mЭТБпод – суммарная масса поданного 
ЭТБ, г; CЭТБпрод – концентрация ЭТБ в продуктах 
реакции, мас. доля.

Выход стирола на поданный ЭТБ, мас. %:

(2)

где Cстирол – концентрация стирола в продуктах  
реакции, мас. доля.

Выход стирола в расчете на превращенный ЭТБ 
(селективность по стиролу), мас. %:

где XЭТБ – конверсия ЭТБ, мас. доля.
Доля стирола относительно побочных жидких 

продуктов, мас. %:

В качестве главного сравнительного критерия 
оценки эффективности работы конвертеров вы-
брали производительность стирола, получаемую с 
единицы рабочего объема образца, ввиду большей 
объективности данного параметра по сравнению с 
вариантом расчета на грамм активного компонен-
та, ибо геометрические размеры и газотранспорт-
ные характеристики всех полученных трубок стан-
дартизированы и потому незначительно разнятся 
между собой, в то время как их массы и составы 
заметно отличаются. Все дело в том, что специ-
фика синтеза образцов крайне затрудняет оценку 
доли каталитических компонентов, пошедших на 
формирование активной поверхности стенок ка-
налов конвертеров. Кроме того, особой проблемой 
для проведения такого рода расчетов является по-
нимание степени влияния каждого отдельного ком-
понента (или же их композиций) на интенсивность 
протекания реакций. Таким образом, конвертер 
рассматривается здесь не как набор независимых 
активных частиц, а как целостная система, объе-
диняющая в себе структурную и каталитическую 
составляющие.

(3)

(4)

(5)
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Производительность по стиролу, г/(ч·дм3): Методика расчетов приведенных равновесных 
параметров реакции дегидрирования ЭТБ в стирол 
подробно описана в [31].

РЕЗУЛЬТАТЫ И ИХ ОБСУЖДЕНИЕ
Чистота эксперимента была обеспечена предва-

рительным осуществлением холостых опытов, суть 
которых заключалась в проведении реакции деги-
дрирования ЭТБ в стирол в незагруженном реак-
торе объемом 0.2 дм3, изготовленном из жаропроч-
ной высоколегированной стали марки 20Х23Н18, и 
в том же реакторе, но уже с установленной немо-
дифицированной корундовой подложкой (образец 
№ 1).

В первом случае (пустой реактор) при 
температуре 600°С была достигнута кон-
версия ЭТБ более 80 мас. %, однако, про-
изводительность по стиролу не превышала 

Таблица 3. Основные выходные параметры процесса дегидрирования ЭТБ в стирол на конвертерах различного 
состава

№ 1, Подложка № 4, W

 Т, 
°C

XЭТБ, 
мас. %

yстирол, 
мас. %

Sстирол, 
мас. %

Rстирол, 
мас. %

ρстирол, 
г/(ч·дм3)

Δρстирол, 
х-раз

XЭТБ, 
мас. %

yстирол, 
мас. %

Sстирол, 
мас. %

Rстирол, 
мас. %

ρстирол, 
г/(ч·дм3)

Δρстирол, 
х-раз

500 50.32 0.32 0.64 100.00 0.47

Э
та

ло
н

42.03 2.11 5.03 100.00 3.14 6.61
550 59.09 1.63 2.76 72.28 2.39 51.50 12.03 23.37 100.00 17.63 7.37
600 76.32 7.32 9.59 62.30 10.72 71.73 15.25 21.26 67.86 22.33 2.08
650 91.42 11.38 12.44 60.40 16.66 94.54 12.58 13.31 44.70 18.43 1.11
700 98.16 5.46 5.56 30.62 7.99 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
750 99.62 1.40 1.41 13.45 2.05 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

№ 2, Re–W (СВС) № 5, Re–W (разд.)
500 22.71 1.08 4.76 100.00 1.58 3.33 35.46 1.19 3.37 18.16 1.75 3.68
550 28.12 3.12 11.09 95.84 4.57 1.88 44.32 3.33 7.51 40.00 4.87 2.01
600 46.45 12.59 27.11 73.90 18.45 1.70 64.90 12.62 19.45 75.51 18.49 1.70
650 77.55 15.68 20.22 49.57 22.97 1.36 94.87 13.74 14.49 44.74 20.13 1.19
700 94.25 12.51 13.27 44.31 18.32 2.26 99.56 8.99 9.03 48.47 13.17 1.62
750 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 99.99 0.32 0.32 15.40 0.47 0.23

№ 3, Re № 6, Re–W (совм.)
500 14.49 2.91 20.09 62.96 4.26 8.97 48.69 6.12 12.57 71.00 8.96 18.85
550 39.68 4.97 12.53 78.86 7.28 3.00 65.39 5.27 8.07 59.74 7.72 3.19
600 97.18 0.41 0.42 78.62 0.59 0.05 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
650 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
700 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
750 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 100.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

где Vконв – рабочий объем конвертера, дм3;  
tподачи сырья – время подачи сырья, мин.

Прирост производительности по стиролу от-
носительно подложки Δρстирол – величина, при-
веденная для сравнения производительности на 
рассматриваемом образце, с производительностью 
на немодифицированной подложке (образец № 1), 
принятой за эталон, x-раз:

Здесь ρстирол на подложке – производительность по сти-
ролу на подложке, г/(ч·дм3); ρстирол на образце – про-
изводительность по стиролу на образце, г/(ч·дм3).

(6)

(7)
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2 г/(ч·дм3). Основные продукты представляли со-
бой газы крекинга и углерод.

Корундовая подложка (образец № 1), напротив, 
продемонстрировала заметную каталитическую 
активность в изучаемом процессе, особенно при 
повышенных температурах (табл. 3). Наблюдае-
мый эффект, вероятно, обусловлен присутствием 
цементирующей добавки магния в составе керами-
ческого материала, который побочно катализирует 
протекающие химические реакции [17]. Так при 
650°С производительность по стиролу составляла 
~7 г/(ч·дм3) при селективности ~12 мас. %.

Далее было показано, что промотирование раз-
личными способами корундовой подложки малы-
ми количествами моно- и бикомпонентных ката-
литических систем на основе рения и вольфрама  
(табл. 1, 2), приводит к существенному повышению 
эффективности осуществляемых превращений, 
увеличивая селективность и обеспечивая практи-
чески двукратный прирост производительности по 

стиролу при более низких температурах (табл. 3). 
Этот результат, несомненно, заслуживает как науч-
ного, так и практического интереса.

Эксперименты по дегидрированию ЭТБ в сти-
рол, проведенные на ряде синтезированных кон-
вертеров, указанных в табл. 1 и 2, показали, что об-
разец № 4, модифицированный монокомпонентной 
вольфрамовой системой с применением золь-гель 
техник, является оптимальным в линейке испытан-
ных, в виду того, что согласно численным данным, 
представленным в табл. 3 и визуально отображен-
ным на рис. 2, показал наибольшую активность в 
умеренном интервале температур 550–600°С.

Как следует из рис. 2, прирост производитель-
ности по стиролу с единицы рабочего объема мо-
нокомпонентного вольфрамсодержащего образца 
№ 4 по сравнению с немодифицированной корун-
довой подложкой (образец № 1) составляет около 
7-и крат при 550°С и 2-х крат при повышении тем-
пературы до 600°С. Важно отметить, что согласно 

Рис. 2. Основные выходные параметры процесса дегидрирования ЭТБ в стирол на монокомпонентом вольфрамсодержащем 
образеце № 4.
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хроматографическим данным, при 550°С жидкие 
продукты содержали исключительно непрореаги-
ровавший ЭТБ (~80 мас. %) и стирол (~20 мас. %) 
(табл. 4). Таким образом, при 550°С доля стирола 
относительно побочных жидких продуктов на мо-
нокомпонентном вольфрамсодержащем конвертере 
составила ~100% при довольно высокой произво-
дительности ~18 г/(ч·дм3), что не свойственно для 
прочих образцов, и говорит в пользу повышенной 
активности образца № 4, а также его высокой изби-
рательности по целевому продукту (табл. 3).

Состав газообразных продуктов, указанный в 
табл. 5, говорит о преобладании дегидрирования 
ЭТБ на образце № 4 над всеми прочими превра-
щениями, на что указывает содержание водорода, 
составляющее около 90%.

Ввиду того, что равновесные значения конвер-
сии ЭТБ и выхода стирола расчитаны для реакции 
дегидрирования без учета побочных, при темпера-
турах более 620°С, в соответствии с рис. 2, наблю-
дается превышение равновесных значений этих 
параметров опытными, что согласно приведённо-
му объяснению, не является ошибкой. К побочным 
превращениям главным образом относятся реак-
ции коксования, крекинга и парового риформинга 
УВ, о чем напрямую свидетельствует снижение 
селективности по стиролу с одновременным воз-
растанием содержания бензола и толуола в жидких 
продуктах реакции, а также оксидов углерода и 
легких УВ в газах (табл. 4).

За трехчасовой эксперимент отмечено весь-
ма незначительное зауглероживание образца № 4  
(табл. 6). Этот результат хорошо соотносится с ра-

Таблица 4. Содержание компонентов в жидком органическом продукте, мас. %

№ 1, Подложка № 4, W

Т, 
°C бензол толуол ЭТБ стирол кумол АМС прочие бензол толуол ЭТБ стирол кумол АМС прочие

500 0.00 0.00 99.36 0.64 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 96.48 3.52 0.00 0.00 0.00
550 0.41 0.35 94.77 3.78 0.14 0.01 0.54 0.00 0.00 80.12 19.88 0.00 0.00 0.00
600 4.71 2.99 66.84 20.66 0.30 0.11 4.39 8.56 5.39 55.72 30.05 0.18 0.10 0.00
650 12.14 9.17 31.29 41.50 0.25 0.33 5.32 29.37 15.34 16.24 37.44 0.11 0.21 1.29
700 29.60 15.62 9.34 27.76 0.12 0.13 17.43 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
750 35.76 11.34 3.56 12.97 0.05 0.05 36.27 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

№ 2, Re–W (СВС) № 5, Re–W (разд.)
500 0.00 0.00 98.62 1.38 0.00 0.00 0.00 0.00 0.17 90.75 1.68 0.11 0.00 7.29
550 0.09 0.09 95.67 4.15 0.00 0.00 0.00 0.64 0.48 87.00 5.20 0.11 0.00 6.57
600 3.00 2.90 75.86 17.84 0.28 0.12 0.00 3.11 3.54 67.74 24.36 0.27 0.14 0.84
650 19.00 10.00 41.50 29.00 0.19 0.14 0.17 28.11 14.52 14.30 38.34 0.13 0.23 4.37
700 27.64 18.20 16.93 36.81 0.13 0.17 0.12 32.30 10.05 2.31 47.35 0.36 0.00 7.63
750 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 12.75 2.10 0.50 15.32 0.03 0.05 69.25

№ 3, Re № 6, Re–W (совм.)
500 1.21 0.63 94.87 3.23 0.06 0.00 0.00 1.68 0.68 85.62 10.21 0.99 0.23 0.59
550 0.75 0.62 90.54 7.46 0.24 0.00 0.39 4.44 2.10 79.68 12.14 0.98 0.30 0.36
600 1.03 1.65 84.52 12.17 0.00 0.00 0.63 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
650 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
700 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
750 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Прочие – общее содержание неидентифицированных побочных продуктов.
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Таблица 5. Содержание компонентов в газообразном продукте, об. %

№ 1, Подложка № 4, W

Т, 
°C

Q, 
л/ч H2 CO CO2 CH4 C2H6 C2H4 C3H8 C3H6

пр
оч

ие Q, 
л/ч H2 CO CO2 CH4 C2H6 C2H4 C3H8C3H6

пр
оч

ие

500 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.03 92.36 0.00 1.91 4.15 0.48 0.67 0.10 0.19 0.14
550 0.07 33.35 0.00 23.60 5.67 1.10 34.26 0.00 0.38 1.64 0.08 87.09 0.00 1.95 5.37 1.18 3.45 0.17 0.69 0.10
600 0.31 72.80 0.00 1.28 14.39 1.27 10.22 0.01 0.03 0.00 0.56 68.78 0.62 2.03 9.59 1.35 17.55 0.01 0.09 0.00
650 0.71 53.47 0.00 1.67 15.32 1.26 28.12 0.01 0.10 0.05 1.61 62.65 1.25 4.29 10.50 0.84 20.33 0.01 0.12 0.01
700 1.23 49.34 0.37 1.59 19.84 0.83 27.82 0.01 0.12 0.08 7.50 63.60 18.61 10.39 4.26 0.40 2.74 0.00 0.01 0.00
750 1.97 57.25 9.75 5.23 14.47 0.25 12.93 0.00 0.05 0.07 12.30 67.00 21.00 11.00 0.50 0.20 0.30 0.00 0.00 0.00

№ 2, Re-W (СВС) № 5, Re-W (разд.)
500 0.05 99.83 0.00 0.01 0.08 0.01 0.07 0.00 0.00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.00 2.52 3.31 81.89 0.73 4.38 7.17
550 0.14 94.54 0.23 2.11 1.67 0.36 0.92 0.03 0.12 0.02 0.08 39.93 0.00 55.68 3.94 0.11 0.31 0.00 0.02 0.01
600 0.35 73.10 0.14 1.35 9.35 1.94 14.03 0.01 0.07 0.01 0.80 72.87 0.51 4.77 8.43 1.20 12.15 0.00 0.06 0.01
650 0.84 52.50 0.02 0.70 16.54 1.93 28.10 0.01 0.17 0.03 1.43 65.62 0.27 2.56 10.48 1.23 19.68 0.01 0.13 0.02
700 1.45 49.85 1.47 1.76 17.54 0.91 28.28 0.01 0.15 0.03 2.22 64.21 2.09 7.22 12.47 0.72 13.20 0.00 0.07 0.02
750 6.05 60.15 24.90 5.60 5.43 0.24 3.66 0.00 0.02 0.00 4.73 62.16 15.35 9.66 7.68 0.19 4.92 0.00 0.02 0.02

№ 3, Re № 6, Re-W (совм.)
500 0.27 82.38 1.23 15.43 0.74 0.03 0.16 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
550 0.34 80.07 4.65 13.19 1.42 0.28 0.37 0.00 0.01 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
600 6.00 73.94 12.25 12.97 0.54 0.18 0.11 0.00 0.00 0.00 7.60 67.03 16.42 15.35 1.03 0.11 0.06 0.00 0.00 0.00
650 7.78 73.86 7.03 18.79 0.25 0.02 0.04 0.01 0.00 0.00 10.56 66.85 20.80 10.65 1.64 0.05 0.02 0.00 0.00 0.00
700 8.50 75.48 9.20 15.20 0.10 0.00 0.02 0.00 0.00 0.00 12.75 67.84 21.75 9.70 0.70 0.01 0.00 0.00 0.00 0.00
750 9.10 78.30 9.75 11.95 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 13.20 65.32 27.28 6.81 0.57 0.00 0.00 0.00 0.00 0.02
Прочие: н-, и-C4H10; н-, и-C4H8
Q – объемная скорость продуктового газового потока. При низких температурах (500–550°С) скорости химических превращений 
ЭТБ невелики, поэтому объема образующегося газа недостаточно для продувки выходных линий установки и заполнения газо- 
сборной бюретки необходимым для анализа количеством газа. Этим обусловлена заметная погрешность в определении скорости 
потока и состава газа для образцов № 1, 5 и 6 при том, что конверсия ЭТБ уже довольно значительна.

Таблица 6. Процент зауглероживания образцов за время эксперимента (180 мин.), мас. %

Образец: № 1, 
Подложка

№ 2, Re–W 
(СВС) № 3, Re № 4, W №5, Re–W 

(разд.)
№6, Re–W 

(совм.)
На превращeнный ЭТБ 1.25 2.95 4.54 0.23 3.37 3.97

Исходная масса конвертера 0.18 0.28 0.25 0.02 0.21 0.09

нее полученными данными по дегидрированию 
различных углеводородов [31].

Причина этого, вероятно заключается в том, что 
оксид вольфрама(VI), в отличие от разновалент-
ных оксидов рения, является соединением, более 
устойчивым к термовосстановлению в насыщен-
ной водородом среде продуктов дегидрирования 

[37, 38]. Потому он постоянно пребывает в высоко-
дисперсном состоянии, не спекаясь и не сублими-
руясь с поверхности носителя. Таким образом, его 
активная поверхность не уменьшается с течением 
времени. Это препятствует формированию зароды-
шей углерода, блокирующих каталитические цен-
тры, и положительно сказывается на эффективно-
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сти вольфрамсодержащего конвертера, увеличивая 
продолжительность его работы.

Повышенное содержание углеводородных газов 
и оксидов углерода в продуктах реакции во всем 
диапазоне исследованных температур указывает на 
большую ориентированность образцов, содержа-
щих в своем составе рений (образцы № 2, 3, 5, 6),  
на процессы крекинга и риформинга [32–35]. Кро-
ме того, зауглероживания этих образцов протекает 
гораздо интенсивней относительно вольфрамсо-
держащих, что особенно характерно для моноком-
понентного рениевого образца № 3. Производи-
тельность такого конвертера в процессе получения 
стирола составляет всего ~7 г/(ч·дм3) при 550°С 
(табл. 3). А уже при 600°С конверсия ЭТБ на дан-
ном конвертере близка к полной при том, что вы-
ход и селективность по стиролу составляют менее 
половины процента, тогда как количество угле-
родных отложений на поданный ЭТБ превышает 
рекордные для всей линейки образцов 4.5 мас. %  
(табл. 6). Кроме того, как известно, оксиды рения 
являются легколетучими соединениями с темпе-
ратурой восстановления 400–800°С [39, 40]. В 
металлическом состоянии частицы рения легко 
сплавляются, образуя на поверхности носителя 
укрупненные кластеры. Это приводит к значитель-
ному уменьшению активной поверхности катализа-
тора и снижению общей эффективности процесса. 
Все это, очевидно, делает конвертеры, содержащие 
рений, малопригодными для применения в процес-
сах дегидрирования.

Схожий результат демонстрирует конвертер, 
модифицированный раствором бикомпонентного 
рений-вольфрамового органического комплекса 
(образец № 6, табл. 3), что объясняется формирова-
нием рениевых кластеров в непосредственной бли-
зости от высокодисперсных частиц вольфрама. Эти 
кластеры блокируют активные центры вольфрама, 
не позволяя им контролировать процесс. В итоге 
реализуется реакционный маршрут с преобладани-
ем парового риформинга, свойственный моноком-
понентному ренийсодержащему образцу № 3.

В свою очередь, образец № 5, в котором рений 
и вольфрам нанесены раздельно из независимых 
комплексов, сильно отличается по характеру про-
ведения дегидрирования ЭТБ. Выход жидких про-
дуктов, в том числе и стирола, здесь довольно боль-
шой даже при высоких температурах (650–750°С) 

(табл. 5). Паровой же риформинг значительно за-
труднён, на что указывают относительно низкие 
концентрации оксидов углерода в газе, а содер-
жание углеводородов, образующихся в реакциях 
крекинга, гораздо выше (табл. 5). Таким образом, 
бикомпонентная раздельно нанесеная ренийволь-
фрамовая каталитическая система заметно меняет 
селективность процесса, существенно расширяя 
рабочий температурный диапазон конвертера. Сте-
пень зауглероживания поверхности в ходе экспе-
римента для раздельно (образец № 5) и совместно 
(образец № 6) нанесенных рений-вольфрамовых 
компонентов относительно невысока и составляет 
~3.5 мас. % на превращённый ЭТБ или ~ 0.2 мас. %  
на исходный вес конвертера. Тем не менее, это 
на порядок больше, чем для монокомпонентного 
вольфрамсодержащего образца № 4 (табл. 6

Причина наблюдаемых эффектов на раздельно 
модифицированном ренийвольфрамсодержащем 
конвертере (образец № 5), вероятно, кроется в 
размерном факторе каталитических частиц, сфор-
мированных на его внутренней поверхности. По 
всей вероятности, взаимная удаленность частиц 
рения и вольфрама при их осаждении не позволяет 
образовавшимся в ходе спекания крупным класте-
рам рения блокировать мелкодисперсные частицы 
вольфрама, в результате чего их активные центры 
остаются в достаточной мере доступными для мо-
лекул субстрата.

Биокомпонентный ренийвольфрамовый кон-
вертер (образец № 2), в состав которого активные 
компоненты введены в ходе самого СВС, заслужи-
вает особого внимания. Из табл. 3 следует, что при 
повышенных температурах (600–650°С) данный 
конвертер работает гораздо эффективней, нежели 
при умеренных, что все же менее предпочтитель-
но с позиции селективности изучаемого процесса 
(табл. 3). Однако, исключительным достоинством 
таких конвертеров является надёжная фиксация 
внедрённых в их структуру компонентов. Такие 
конвертеры выдерживают многократные циклы ре-
генерации без заметной потери активной фазы. Су-
щественным недостатком таких конвертеров явля-
ется то, что на их приготовление уходит на порядок 
большее количество каталитических компонентов, 
чем в случае осаждения методом золь-гель (табл. 1 
и 2), что связанно со спецификой протекания СВС. 
В результате протекания СВС основная часть этих 
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компонентов залегает не на открытой для молекул 
субстрата поверхности, а погружается в глубину 
керамического материала, что делает их недоступ-
ными для реагентов. Это снижает экономичность 
процесса в случае использования такого редкого и 
дорогостоящего металла, как рений.

ВЫВОДЫ
С применением СВС и золь-гель метода разра-

ботаны пористые керамические конвертеры труб-
чатой конфигурации, содержащие моно- и биком-
понентные каталитические системы на основе 
рения и вольфрама. Показано, что модификация 
корундовых подложек данными системами су-
щественно повышает интенсивность проведения 
процесса дегидрирования этилбензола в стирол, 
увеличивая селективность по целевому продукту и 
обеспечивая практически двукратный прирост про-
изводительности при более низких температурах.

В линейке синтезированных образцов наибо-
лее эффективным оказался монокомпонентный 
поверхностно модифицированный вольфрамсо-
держащий конвертер (образец № 4), обеспечива-
ющий высокий выход, селективность и произво-
дительность по стиролу в умеренном интервале 
температур (550–600°С). Помимо этого, важным 
достоинством данного конвертера является и его 
повышенная коксоустойчивость относительно про-
чих. Причиной чего, вероятно, является мелкодис-
персное распределение термостабильных частиц 
вольфрама по поверхности носителя, препятству-
ющих образованию зародышевых частиц углерода.

Установлено, что конвертеры, содержащие в 
своей структуре рений (образцы № 2, 3, 5, 6), более 
ориентированы на процессы крекинга, риформин-
га и коксования, что заметно снижает их эффектив-
ность в процессе получения стирола.

Показано, что конвертер, в состав которого ре-
ний и вольфрам введены непосредственно в ходе 
СВС, обладает меньшей эффективностью относи-
тельно образцов, поверхностно модифицирован-
ных золь-гель методом, тем более с учетом того, 
что на приготовление первого расходуется на поря-
док больше активных компонентов. Это объясняет-
ся спецификой протекания самораспространяюще-
гося высокотемпературного синтеза, в результате 
которого, за счёт естественного перемешивания 

кипящей, спекающейся шихты, основная масса 
активных компонентов залегает не на открытой 
поверхности формирующихся каналов, а глубоко 
в структуре керамического материала, что делает 
их недоступными для реагирующих молекул. Это 
также снижает экономичность процесса в случае 
использования такого редкого и дорогостоящего 
металла, как рений.
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