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Традиционные способы приготовления гранулированных катализаторов на основе цеолита типа FAU с мольным отношением SiO2/Al2O3 не менее 5,0 (цеолит Y) для процессов нефтехимии предусматривают его синтез в виде кристаллов размером 1-5мк в требуемых катион-декатионированных формах и последующую формовку в гранулы в смеси со вторым компонентом. В качестве второго компонента обычно используют гидроксид алюминия со структурой псевдобемита, который при термообработке переходит в (-Al2O3. Содержание связующего материала  в катализаторе составляет от 25 до 30%мас. Введение в состав гранул указанного количества оксида алюминия обеспечивает формирование транспортных пор, но снижает концентрацию каталитически активных центров в сравнении с порошкообразными цеолитами. Кроме того, не всегда удается обеспечить механическую прочность получаемых катализаторов.

Целью данного исследования являлась разработка способа приготовления гранулированного цеолита Y без связующих веществ, синтез его НNa-форм и исследование их свойств.

Было изучено влияние температуры и продолжительности кристаллизации гранул, содержащих различные количества обогащенного каолина, структурообразующих добавок и порошкообразного цеолита Y, в водных растворах с различными концентрациями  натрия и кремния. В результате проведенных экспериментов нами разработан способ приготовления кристаллических алюмосиликатов[1], механически прочные гранулы которых состоят на 90-95,0% из сростков кристаллов цеолита Y в Na-форме (Na Y-БС) с модулем не менее 4,8-5,0.

НNa-формы цеолитов, чаще всего, получают замещением катионов Na+ на катионы NH4+ с последующим термическим разложением NH4Na-форм в интервале температур 500-600оС. Эксперименты по приготовления НNa-форм цеолита Y-БС проводили в тех же условиях, что и для высокодисперсного цеолита Y, а именно, при Т=80-90oC, соотношении катионов NH4+ в растворе и катионов Na+ в цеолите 1,5 г-экв/г-экв, рН=5,5-6,0 и продолжительности 1ч. 

Установлено, что для получения цеолита Y-БС со степенью обмена катионов Na+ на катионы H+ 0.94-0,95 требуется проведение четырехкратного ионного обмена Na+ на NH4+ c тремя промежуточными термообработками при 540оС в течение 4 часов. 

По данным рентгеноструктурного анализа при получении микро-мезопористого цеолита Y даже со степенью обмена катионов Na+ на H+ 0,95 значительной аморфизации кристаллического каркаса не наблюдается. При этом, с увеличением степени обмена наблюдается повышение модуля кристаллического каркаса цеолита с 4,9-5,0 у исходного образца до 8,5 у образца со степенью обмена 0,95. Увеличение модуля происходит за счет частичного деалюминирования кристаллической решетки цеолита Y-БС при термических обработках.

Из результатов изучения кислотных свойств микро-мезопористого цеолита Y с различной степенью обмена Nа на Н+ методом ТПД предварительно адсорбированного NH3 следует, что с увеличением степени декатионирования образца цеолита Y-БС с 0,5 до 0,95 концентрация «сильных» кислотных центров увеличивается с 239 до 526 мкмоль NH3/г катализатора. Эта величина больше, чем концентрация кислотных центров у высокодисперсного цеолита Н-Y.
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