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.+ Avec dea catalyseurs spéclaux. on peut obienir,
dans Uhydrogénation de Poxyde de carbone en uti-
Ueant des pressions de synthése élevées ct des condi-
tione de synthése approprides, en quantité plus
on moins grande, & ¢dté d’hydrocarbures, des
composés oxygénés de préférence des slcools.
Pour cele, on connalt, par excrmple, des catalysenrs
an fer préparés d’sprés le procédé de fusion et qui
¢opliennent, commse composants activateurs, par
exeraple de Poxyde d’aluminium et de petites quan.
Htés. d’aleal. Des catalyseurs précipités qui se
epmposent principalement de fer et contiennent,
somme £lémenis activaicurs, de petites quantités
de cuivre, mangandse, ou des terres raves donnent
dee quantités plus grandes de produits de synthése
oxypénés, Ces catalyseurs au fer contiennent, en
général, en outre, encore des guaniités relativement
" grandes de kieselguhr ou des supports inertes ana-
logues, en quaniité s’€levanl & environ 50-100 9
du fer présent. Ainei, on obtient des rendements en
aleaols et autres composés oxygnés de Lordre
- denvivon 50-60 % des produits de synthése Hguides
dsns des conditions normales. Dans tous les cas,
de tels catalyseurs ne contiennent que des quantités
teletivement faibles d’alenli par vxemple sous forme
&'hydroxyde ou de carbonate de potassium.
. On & découvert que ’on peut obienir, dans I’hy-
drogénation de Vowyde de carbene conduite avee
des catalyseurs au fer, des rendements de plus de
B0 %, en comyposés oxygénds dans les produits de
wynthise, en fafsant passer des gaz de synthise,
qui contiennent, pour un volume d’oxyde do car-
" bowe au moins 1,2 volume d’hydrogine, de préfé.
repce, 1,52 volumecs d’hydrogéne, sur des cata-
Iyseurs au fer précipités ne contenant pas de sup-
" gorts ou n’en contenant gu'en guantités allant jus-
" qu'd 20 %, le cas échéant, activés sves du cuivre,
- 4z T'argent, ou des métaux des groupes V 4 VII
- #¢'1a classification périodique et présentant une
"3 — 413%8

lenenr en oxyde alealin libre qui, caleulée par rap-
port &la teneur en fer et exprimés en K,0, est eupé.
rieure 3 59, avantageusement comprise antre
8.12 %,. La synthise peut dans ces eonditions, &re
conduite aussi bicn en phase gazeuse qu'en phase
liquide. On peut zusst travailler avee dee cataly-
senrs pulvérnlents en suspension sous forme de
tourhillon, suivant le procédé bhien connu sous Je
nom de « systéme fluidifié »,

Les catalyseurs atilisés suivant Piznvenlior pré-
séntent, déjd & basse temper&ture, une aetivité gque
I"on ne pouvait obtenir jusqu’ici dans le cas de cata-
Iyseurs an fer. Ftant donné que la réaction cata:
Iytique de mélanges contemant de l'oxyde de car-
bone et de I’hydrogéne ne donne queux basses
tempéretures de syathése dos rendemenis trds
€levés en composés vxyglots, en particulier en
alcools, on peut oblenir, avec les catalyseurs an
fer suivant l'invention, des rendements en composés
ozyginés, qu'll n’é&ait pas possible d'oblenir jus-
gu'icl, en particulier, dens une marche en plusicurs
étages oy dans ume réaljsetion avec recyclage des
gaz de synthése. A cet égard, il est tout 4 fait sur.
prenant ' que les rendements les plus élevds en
composés oxyginés puissent 8tre obtenus avee des
gaz de synthése riches en hydrogéne jqui contiennent
pour un volume d'oxyde de carbone 1,2 wvolume,
avantageusement 2 volumes et davantage d’hydro-
gine, Les catalyseurs au fer usuels jusqu’ici mon-
trent, dens ces conditions, par suite de I'hydro-
génation & I"état d’hydrocarbures saturés, la plupart
du tcmps une diminution des rendements en alcools
et une formation de méthane élevée indésirable.

Si les mimes catalyseurs sont activés une fois
avec des alcalis sous forms de composés du sodinm,
comme par exemple 'bydrozyde ou le carbonaté
et une autre fols avec des composés anslogues du
potassinm, on constate que dane le cas d’addition
de composés de potassium, il se- forme notablement

Prix du fagciculs : 100 francs,



f1.044.626]

plus d'esters que lors de Iemploi des cosuposés
du sodium. Inversement l'emplei de compesés
du sodium proveoque la formation préférentielle
de grandcs guantités d'alecols, et sewdement de
faibles quantités d’esters. Cette découverie a wne
imporiance notable ponr la mise en valeur tech-
nique dx procédé de linvention, étant domné
quiainsi on a la possibilité de prépaver, au choix,

des produits primaires avee des quantités plus’

grupdes ot plus faibles d’esters ou, plus grandes et
plas faibles daleools, Uniquement par chapgement
de catalyscurs, toutes les autres conditions de
synthdse étant les mimes, on peat obienir aussi des
produits avec une teneur en esters élevée ou faible,
la teneuwr en alecool étant abaissée ou augmentéc
de facon correspondante. Ceits spéeificité de
Taction des différents alealis dans Jes catalyseurs de
Phydrogtnation de 'oxyde de carhone est reconpue
en particulier pour les catalysewrs de précipitation,
¢t a copendant ansei sen importance- dans le cas
de catalysewrs de fusion ou agglomération.

La ‘préparation des ecatalysenrs an fer wtilisés
suivant la présemte invention, qui permsétient des
lempéralures de synibéses de 150.2000, a lieq de
telle sorie gu’une solutivn agueuse chaude de nilvate
de fer, ou autres scls de fer et de sels solubles des
activateurs est précipitée par unme sclution chaude
de carhanate de sodium ou de potassium. A c8té des
carbonates de sodium et de potassiurm convienment
anssi, pour la préeipitation d'astres composés alea.
lins, par exemple des lessives de soude ow de potasse.
Ta précipitaiion.a lien avantageusement dans le
domaine aleslin, u’e“t-i-djre & des pH compris
entre 9 et 11.

Lz teneur en alcali élevée, néeessaire suivant I'in-
vention, peut &tre ohtenue par exemple par lavage
partiel de la bouilhe de catalysenr précipitée. Dans
de nombveux cas, il est eependant avantdgenx de ns

pas arréter la lavage de la bouillie de précipitation.

& une teneur en alcali, le cas échéant, de 5-12 9%
K.O, mais de Ie conduire, de la manidye hobituelle
jusgu'ici dens Je préperation des (.atalyseurs, aussl
loin que possible, par exemple juzqu’a ure teneur
restante de 0,5-1 %, de K.0 et de fafre une impré-
" gnation subséquente aver des composés alcalins
anproprié Ermt donné que, dans le catalysenr,
il est récessaire d’avoir wne lexeunr déterminde en
alcali libre, on ne peut bien entendu utiliser pour
cette imprégnation des sels aleslina d’acides mnon
volaiils, surtout des silicates alcalins. Cette manidre
de travailler est alors particulitrement avantageuse,
lorsque le catalyseur doit dtye Imprémmé avee des
enomposés alealing, qui sont si cofitenx gue leur em-
plai - en exeds dans la précipitation ne peut &ire
envisagd dconomiguement. Ceel est par excmple le
eas, lorsque Pun doit fire une imprégnation avee
du Tithinzn ou d’antres hemologues du potassinm.
Aussi lorsque plasieurs alealis doivent 2tre présents

— D

en méme temps dans le catelyseuyr, il est recommandé
d’opérer ainsi.

La réalisation technique de Pimprégnation de la
masse humide de catalyseur peut &ive eniveprise

. comme o le veul et d'une manidre bien connue,

par excmple par agitation dans un récipient de mise
en suspension, par mélange dans un récipient apité
ou par fravail 4 Paide d*un malaxenr. Tes composés
alcalins pruvent alors &tve utilisés i U'dtat salide,
dissons o en suspension.

Lorsque la masss humide de catalyseur a 426 ames
opée par lavege partiel om par lavage iotal suivi
d'tmprégration, & lx tcneur désicée en eleali, clle

‘peut &ire séchée de manitre bicn connue, et mise

en forme. La mise en forme du catalyseur a lien
avantagensement dans wne presse 3 filer on ume
boudinense. On peut aussi utiliser d’autres instafla-
tions de mise en forme.

Dans le misc co forme de Ja masse de catalyscur,
on cherche & obtenir une solidité aussi grande que
possible des grains de catalyseur. La durée de vie .
des catalysenrs dépend, dans wne Targe mesure, de
leur solidié. Dans s cas de grain trop faible, ls
cafalysenr a tendance, par désegrégation plus ou
moins poussée du grain, & se netive en bouillie.
Cette décomposition du grain peut 8tre fortement
empéchée, si la mise on forme a lier sous une pres-
gion aussi élevée que possible. Dans certains eas, il
est avantagenx de fajre mme faihle addition de sup-

ports inertes, par exemple da kiesclgpubr, masse - .

résistante an feu, tonei] ou texre 4 blanchix, pour aug-
menier Ia solidité du grain. Ces additions ne doivent
pas cependant dépasser 20 % de [a temeur cn fer
du cataiyseur, étant doiné qu'une addition de subs-
tance inerte 2 toujours pour conséquence une éléva-
tion indésirzhle de Iz tempéraiure de synthdse. Les
cortposants inertes utilieés dane le but d’obienir
une solidité augmentée des graine peuvent &ire
ajoutes déja lors 'de la préecipitation ou seulemmt
juste avant Ja mise en forme du eatalyseur.

Si Voo répartit le cawlysew. sous forme de [,
le grain mom réduit deit aveir unc grosseur d’environ
3-8 mm, de préférence 45 mm. Des grains plus
etits ont nns tendance refativement forts & former

“des éclats ou des grains frés petits, parce que, dans

la réduction du eatalyseur, il se produit une diming-
tlon neiable de la grosseus des grains, Celte diminas
tion de la grosscur du grain peut atteindre jusqu’da
50 9 et davantzge dn velumc imitisl do grain. A
partir d'un grain ayaet une grosseur imitiale par
sxemple de 2 mm, il se forme, par réduction dans
ces condiiions, un grain ayant una grosseur d'en-
viron 0,5-1,0 mm. De tels grains de catalyseurs ont
{endance dans uwe large mesure, par suite de lenr

_ petitesse, & so désugriger. Lors de Pemploi d'un

grain de catelysenr, mis ez forme, dun diamdire
de 4 mm, la grosseur du grain du catelysewr réduit
est d’environ 2 mm ef ainsi une désagrégation préju-




N S

diciable du grain, n'est plus A craindre. Les grains
de catalyseurs mis en forme sont déshydratés, en
continu ou e¢n discontinu, sur un support en forme
de bande dans une éhrve. Le séchage est réalisé
emtre 80-150° principalement 4 1109, Aw début
du séchage, la température doit, avaniageusement,
ne pas dépasser 1100, car, par un départ trop rapide
de la vapeur d’san, la strueture du grain de cataly-
seur peut dtre endommagée an point que le cataly-
seur, & tendance 4 se désagréger déja lorve de la réduc-
tion, mais suriout lors de la synthése. Le séchage
du cetelyseur est svantugeusement arrété lorsque
la tepeur restante oo eau cst d’coviron 46 %,

Le catalyscur mis en forme et séché doit 8ire ré-
duit d*une manitre appropriée. Pour cela pratique-
ment tous les procédés de réduction connus con-
vierment. On pbtient des propriétés du catalysenr
particuliérement favorables, lorsque la réduction
est réelisée avec de 'hydrogine pur on avec des
mélanges d'hydrogine et Pazote comme cenx que
~ P'on utilise pour la synithése de Mammoniac. Avec

le catalyseur au fer ntilisé suivant l'invention, on
pent opérar A des températures de synthiss tréa
basses et par suite obienir des rendements particalié
rement élevés en eomposés oxygénés, sil'on conduit
" Ia réduction jusqu’d une teneur en fer libre denviron
60 9, de Fe surtout au-dessus de 80 9 de Fe,
celculés par rapport 4 la teneur totale du fer présent,
s termpérature nécessaire est comprise eptre 250-

3500, de préférence égale 2 3000. Pendant la rédue-

tion la vitesse linéaire des gaz de rédnection doit 2tre
de 30-150 cmfsec., de préférence 100 cmfsec,
calculée sous 760 mm de Hg et 4 0o

Avec des calalyseurs au fer ntilisés snivent ['in-
vention, on peul obtenir, & partir de tous les gaz
contenant de Poxyde de carbone ot de I'hydrogéne,
de hons rendements en produits oxygénés, H est
particulidrement favorable, comme om 'a déja
mentionné c¢j-dessus d'ntiliser des gax riches en
hydrogdne. Cetie possibilité est en contradiction
avee le mode de trevail usuel jusqu’ici, dans lequel
la préparation de produits de synthése oxygénés
repose sur P'emploi de gaz riches en oxyde de car
bone.

Les catalyssurs décrits peuvent &ire utilisés essen-
tiellement au-dessus de la- charge normale de 100
volumes e gaz, per heurve, par voluine de catsly-
seur. On peut, par exemple, travailler avec 400 vo-
lumes de gaz, par heure, par volume de catalyseur.
Dans ce cas, on peut opérer 3 des températures
plus élevées corvespondantsas pans que le rendement
en composés oXygénés ne soit essentiellement
abaizsé. Cette possibilité est en opposition avec ce qul
se passe avec des catalyseurs au fer connus jusquicl.
- On: peut, avec le eatalysenr au fer employé suivant
Vipvention, sileindre, dans le cas d’une marche
svec un seul &tage, des taux de tramsformetion
(CO + ;) dlevés. I est notublement plus avantageux
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cependant de fravailler avee une marche en 2 ou
8 tages. Dans ce cas, on peut obtenir, sane diffienltés,
des taux de trapsformation de 90 % (CO -+ Hy).
Dans le cas d’unc pression de synthése comprize
enire 10-100 kgfem® de préférence entre 2050 kg
par emt, on peut obtepiv dans ces eonditions des
rendements d’environ 190-210 gr par m®, mesuré
dane des conditions mormeles, ve qui n'était pas
possible techniquement jusqulici. Les pressions
de synthése par excmple noteblement supéricures
4 10 kg par cm® présentent I'avantaze qu'on ohtient

un taux de transformation notablement élevé.
Lorsqu’on se régle sur un taux de transformation |

constant, on peul réaliser un ahaissement essentiel
de lz température de synthdss. Souvent le rappert
d'utilisation est influencd fovorablement dazns le
sens d'un traitement théorique des gaz

Dlang le cas d'an mode de traveil en plusicurs,
éteges, il cst avantagenz d’éliminer le gaz carbo-
nigque par un lavege au moins aprés le 2¢, et méme
déji aprés le 16T étage. De catte manidre, on dispose
pour chaque étage d'un gaz de synthdse zvec une
tenenr augsi élevée que possible en oxyde de carboue
et hydrogéne. Loraque le gaz posstdeavant le darnier
&age une teneur en hydrogéne sutfisamment élevée,
prt peut opérer dans cet éfage sans recysluge, en un
passage direct. :

En opposition avee I'étal actuel de la technique,
il est avantageux dans le procédé suivent invention,
pour la préparation de produits avec unme femeur
élavée en corparés oxygénés, de réaliser un reoy
clage des gaz de synth&se. Dans ce cas, on emplaie
avantageusement des rapports de recyclage de 1
volume de gaz frais pour 1-10 volumes de gaz recyelé,
de préférence 1 volume de gaz frais ponr 3.5 volumes
de paz recyelé, Dane le cas ob I'on fait rentrer la
gaz dans la cyele, il n’est pas nécessaire d’&lever
i2 température. En maintenant des températures
constantea, e tanx de transformation, dans le cadre
de procédé de lz présente jnventiom, eroit encore
peu par recyclage. Surtout, il se¢ prodait une amélic-
ration notahle des rapports d'utilisation, Dans le
cas de catalyseurs eraployés suivant 'invention, ce
fait est particulidrement avantageux parce que,
grice & lui, des gaz riches en hydrogdne penvent
gire trapsformés dune manidre particulidrement
boune et donnent des rendements élevés en compo-
sés oxygénés. De cette maniérs, on peut atteindre
un taux de {ransformation (CO - II) s'élevam
jusqu’a 90 %, Des catalyscurs au fer connus jusqu’iei,
qui travaillent avec des gaz riches en oxyde de car-
hone pe peuvent &re utilisés pour des rendements
élovés de cette sorts, parce que, par recyclage, il
se produit un déplacement du rapport de traitement
dans le sens d"une eonsormmation élevée en hydro-
ginc,

Pour le procédé de la présente invention, une
¢limination bonne et rapide de Ta chaleur de réaction

T
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est de la plus hante importance. Pour la conduite
de Ia synthése, on peut utiliser des fours pour I'hy-
dregénsiion de Poxyde de carbone hien conmme
au point de vue technigue zvee des doubles tubes
on des tubhes simples ds 10-20 mm de dis-
métre. -

Exemple I. — A partir d'une svlution. des ni-
trates mftalliques correspundants, on précipite,
par ene solulivn beuillente de carbonate de soude,
un catalyscur gqui contient 100 parties de fer (Fe),
5 parties de cuivre {Cu), 10 pariies de chanx (Ca())
ainsi que 10 parties de kieselgubr. Une fois la
précipitation terminée, la valenr du pH s"éléve &
9.2. La masse précipitée est ensuile pregsée directe-
ment daps uw flire presse el, 1, est séparée de la
liqueur-mére. Le givan de filiration est lavé par-
ticllement par de 'eat distillée {eau de condensation)
jusqu’z une tepeur restante d'aleali, qui, exprimée
en K,O et rapportée i Ja teneur en for, s'éldve 4
84 % de K0, Ta masse pastielloment lavée est
d’abord séchée jusqu’i upe teneur restante de 60 %
de H,0 et mise en forme dans upe presse A filer
pour donner des fils de 3,5 mm d’épaissenr. Le cata-
lyseur miz en forme de cotte manidre estensuile
séché définitivement & 1100, broyé et tamisd.

Dans un appareil de réduclion approprié, ce
catalysenr est réduit & l'side d'un meélange de gaz
se cempogant de 75 9 dhydrogéne et 25 %, d'azote,
& 3100 C, avec une vitesse linbaire des gaz qud, cal-
culée 2 froid, s'éldve 3 1,20 mfsec. La réaction
dure H) minutes. Le catalyseur réduit contient 70 %,
de fer libre, caleulé par rapport 4 la teneur {olale
en fer.

Lorsgue Vo fail passer, surce catalyseur, par heure,
100 ], mesurés dens los conditions normales, de
guzileau (CO : H, =1 : 1,2) par Iitre de catalysearr,
avec un rapport de tecyclage de 1 volume de gag
frais et 3 volumes da gas recyelés, sous une pression

de 30 kg par cm?, on obtient des produils de synthése

avec une teneur totale en composés oxygénés de
64 9. Si, dans les mémes conditions, on travaille,
au licu du gaz & 'ean, un gaz de synthése qui pré-
sente un rapport CO : H, de I : 2,]a rendement
en composés oxygénés s'éléve alors 3 78 9%. Dans

le traitement d’un mélange de gaz dont le rapport-

oxyde de earbone-hydrogéne séléve 4 1 1 0,85, e
rendement er composés oxygénés tombe i 53 94,

Le taux de tragsformation (GO - H,) est dans

tous les cas d'cnviron 57 9.

Exemple 2. —— Avec une solution chauda de car-
honate de sodinm, on préeipite, & partir dune
solution de mitrates métalligues correspondants,
& une valeur du pH de 9,2, un catalysenr qui se com-
pusc de 100 parties de Fe, 10 parties de Cu, et 10 par-
ties de kieselguhr. La masse précipitée est enpuits
géparée directement dans un filtre presse de fa [i-
quenr-mére et lavée jusqu'a une teneur restante en
aleali de 1 % de K,O {rapporté au for présent).

Lz masse est ensuite imprégnée avec une solwtion
de carbonate de potassium de telle sorte que le cata-
Iyseur terming, présente une leneur en alcali cal-
culée en KO el zapporiée 4 la teneur en fer de 7 9
de X.0. La massc cst alors amenée & une grosseur
de grain de 3-4 mm 2 Iaide d"un tamis hachoir et
géchée 3 110° C jusqu’3 une temeur resiante en
eau d’environ 6 Y de T, 0.

A 3100C, le catalyseur est réduit, pendant 3 huu-
res, avec wn mélange de gaz qui conticnt 75 9
d’hydrogéne et 25 % d’azotc. Lus gaz de réduction
possédeni une vitcssc linéaire de 14 mjsee. 1a
valeur de réduction, calenldes en fer libre et rapportée
an fer total, 3"éldve 3 78 9. -

Loragw’on fait passer sur ce catalyseur, par heure,
100 Jitres de gaz 2 Uean (GO : H, = 1 : 1.2), par litre
de catalyseur; sous woe pression de 20 kg par emd,
en un seul passuge, los produits de synthése liguide
coutiennent alors environ 62 %, de composés oxy-
génds. Dans le cas d’un gaz de synthese dont e rap-
port CO : H,s'¢laved ] : 2,0, la tenenr en eomposés

.

oxygénés s'éléve { environ 75 9. Avec un gez

viche en oxyde de garhone (CO r H, = 1 : 0,85)
on ne peut ebicnir que 55 %, de produits oxygénés.
Le taux de trensformation {CO 4- H,} est daus tous
les cas compris entre 58 ot 60 %,

Exemple 3. — On a préparé 4 catalyseurs dont
la composition fondamentale est de 100 Fe, 5 Cu,
ainsi que 10 CaO. La prépamiion des catalysenrs a
Licu & purtir d’unc solution des nitrates chdessus,
en utilisant ume.solution bouillante de carbonate
de sonde, 2 un pH d’environ 9. Par lavage poussé
subséquent, on élimine. presque complétement le
rests d'aleall puis on réalise une imprégnation de
talle sorte guw’on dépose, sur 100 partivs de fer,
10 parties caleul®es en K0 svus forme :

1. KEOH;

2. COK,;

3. NaOH;

4. CONa,.

12 masse de catalyseur est ensuite séchiée & des
terpératures comprises entre 100 et 1100 G, pens
dant 24 heunres, ¢t soumise & la réduction & des tem-
pératures uux envirens de 310° G avee de Thydro-
géne, en oplrant uvee une vitesse de conrant linéaire
de 1,3 mfsec, pendant 4 heures. La teneur en fer
libre s’éléve, pour tous les catalyseurs, 3 environ
45-50 %, Les catalyseurs sont placés, dams un four
d’essai de 5 Hives de vohume de catalyseur, pour la
synthése. La prossion de synthése s’éléve & 20 atm.
Lc débit de gaz par volume de catalysenr par heure,
est de 100. En onfre on ntilisa un rapport de reey-
clage de 1 : 1.

1. Le catalyseur imprégné avec KOH donne, &
une température de réaclion de 204* G, ua taux de
transformmation (GO - H) de 58 %, Le produit de
réaciion contiemt, & cfté d'antres composés
oxypénés, qni, en majenre pariie, sont dissous dans
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la phase aqueuse, environ 17 9, d’esters et 30 %
d'slcools;

2. En comparaison, avec le catalyseur imprégné
avec NaOH, on obtient & une terapérature de 213° C,
un iaux de transformation (GO + H,) de 59 9%,
Le produit de rfaclion contient, & cdté d’autres
composés uxyginfés, qui, en majeure partie, sent
dissous dens Iu phase aqueuse, environ 38 % d’al-
cools. La teneur en esters est de 10 %,

3. Le catalyseur imprégné avec COK, donne &
2910C, wn taux de transformation (CO - H,} de
52 %. Dans le produit de réaction se trouve, &
ctté d’autres composés oxygénés, qui la plupart du
temps, sont dissous dans la phase agueuse, environ
2 9% d'esters, tandis que la teneur en alcools
s'&ldve & 27 %;

4, Par comparaison, la températurs de réaction
du catalyscur imprégné avee CO,Na,, s'éléve &
2240 C, avec un taux de transformation (CO 4 H)
de 57 %,. Dans le produit de réaction, se trouvent &
obté d'autres composés oxyzénés, qui, cn mujeure
partie, sont dissous dans la phase aqueunse, environ
42 97 d’slcocls, pendant que la portion dlesters
o’éléve & T 9.

RESUME

L’investion a pour ohjet un procédé pour Feb-
tention de produits d’hydrogénation de Poxyde
de carbone evec une tenenr de plus de 60 %, co

composés oxygénds, par hydrogénation de l'oxyde
de carhone en présence de catalyseurs au for, procédé
présentant les caractéristiques suivantes :

10 Tes gaz do synthése, qui contiennent, pour un
volume d’oxyde de carbone, au moins 1,2 volume,
de préférence 1,5-2 volumes d’hydrugine, sont en-
voyés eur des catalyseurs au fer précipités, ne conte-
nant pas de snbstances supporis ou m'en confenant
quien quantités aflant jusqu'a 20 %, activés, le
cas &chéant, par du euivre, de argent ou des mé-

[1.044.626])
teuz des groupes ¥ & VII de la classification pério-
dique et préscntant unc teneur en oxyde alealin
libre, qui, rapporiée & 1a teneur en fer présente et
exprimée en K0, est supérieure 3 5§ 9%, avantagen-
gement vomprize enire 8-12 % de K,0;5

29 Lea catalyseurs ou fer empioyés sent séchés
3 80-150°, dc préférence & 110G b on laisse dans
le catalyseur une temeur restante en eau de 47 %,
de H,0;

3¢ Lors de la misc cn forme des caialyseurs au
fer employés, on incorpore de petites quantités
dc substanues suppurls, par exemple keselguhr,
masses d¢ céramiyue, terres 4 blanchir, dans la
masse du catalyzeur;

40 Les catalyseurs an fer empioyés sont réduits,
avec des mélanges d’hydrogine ou d’hydrogéne
et d’azote, & 250-850°C, de préférence & 300 C;

50 Tlans la réduclivn, on uiilise des vitesses de
gaz de 30-150 cmfsec, de préférence 100 cmfeec;

6¢ Les catalyseurs aun fer employés sont réduits
jusqu’d une tenenr en fer libre supérieure & 60 9%,
de préférence supérieurs & B0 %3

79 Qn iraveille & une pression de synthése de
10-100 kg par cm?®, de préférence 20-100 kg par cm?;

8¢ Les rapports de recyclage sont de 1 volumm
de gaz frais pour 1-1C volumes de gaz recyclé, de
préférence 1 volums de paz frais pour 35 volumes
de gaz recyelé;

99 On fait passer, sur le catalysenr, au moins
200 volumes de gaz [rais par volume da catalysenr;

"10° La synthése est conduite en phase Liguide;

11¢ La synthése est conduite avee un catalyseur
pulvérelent en suspension sous forme de tourhillon,
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