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On connait depuis lenglemps P'emploi de cata-
lysours su fer, au cobalt, et au nickel, pour Phydro-
génation de mélanges pazenx constitués par de
Paxyde de carbone et de I’hydrogéne. On a Gga-
leraent propost pour la conduite da cette hydro-
gination les métaux du groupe do platine, comme
par exemple le ruthéninm. Llemploi de catelyscurs
conlenant dun cuivre est égalcment connu, & cdté
des eatalyseurs oxydiques comme par exemple les
catalyscurs & Poxyde de zinc et A I'oxyde de chiroms,
pour la synthése du méthanel Enfin on 2 pu réa-
liser avec succés la synthise dite isosynibidse éga-
lernent sur des Cat&])’ﬁﬂlu‘b oxydiques, par exemple
les oxydes d'aluminium et de thorium.

On connalt depuis longiemps 'emploi de como-
posés dits activants et promotenrs dans I'hydro-
génation de l'oxyde de carbone ayanr comme bhut
l'obtention d’hydracarbures afiphatiques liguides
ainsi gque de composts oxygénds, sur des métaux
du groupe du fer, spéeialement sur lg far, Ie robalt,
et le mickel. On a viilisé pour cela i peu prés tous
fes métaux et métalloides du sysibme périodique,
en particulier ccux des groupes 1, 2, 3, 4 et S.
Parmi les activants le plus fréquemment employés
selon ia littératore figurent, selan Pespace du cuta-
Iyzeur, 4 coté des alealis, le tharium, Paluminium,
le silicium, Je caleium, le magnésium ¢t Iz cuivre.
On szait avant tout gu'en guantités relativement
faihles ces ¢léments conferent déj une eertaine
petivité nux catalyzeurs correspondants, mafs cepen-
dant le caleium par exemple, qui s2 monire ur ben
activant pour les catalyseurs au fer, nuit par contre
& Dactivité des catalyseurs au cobalt. De méme
Pemploi de cuivre comme aetivant n'est favorable
yuavec les catalyseurs au fer ot se montre nui-
sible pour les eatalyseurs au nickel et au cobalt.
L'argent dait avoir un effet analogue 4 celui du
cuivre sur los catalyseurs an fer. les quantités
généralvment utilisée: povr Pactivation saml com-
prises entre 0,5 et 5 9%, en poids, caleulées par
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rapport au métal correspondamt du groupe du fer.
Paur le fer hi-méme on a utilisé jusqu’a 30 9
viaviron de cuivre, cq.lculés par rapport au fer, et
méme jusqu’s 100 % dans des cas isolés. TI s'agit
icl de catalyseurs dll_S « coleings », qui se monircnt
défavorables en ee qui concerns les rendements;
les durées de vie, etc.; ces catalyseurs ne sont
d'ailleurs mis en cuvre que pour lo symthése
d*hydracarbures. Toutefois, la guantité de cuivre
d'mq les catalysenrs au fer n'est en général que de
b % ou moius.

La demanderesse a trouvé gue 1’on pouvait réa-
liser le procédé dhydrogénation catalytique d’oxyde
de carbone 4 la prassion normale on jusqu'd des
pressions de 100 atmosphires environ, de préfé-
rence sous des pressions comprises entre 10 et
50 atmosphires, avee obiention au choix, seit de
produits de synthése & forte proportion de com-
posés oxvpéngs, de préférence d'alecols alipha-
1iques, soit de produeits eonstitués en majeure parlic
per des hydrocarbures inférieurs ou supérieurs &
teneur élevée em oléfines, et & des températuves
de synthése de 150 a 3000, de préférence de 190
i 2500, de fagon particulidremeint facile ot avee de
bous rendements, en cioplovant des catalyseurs
précipilés se composant de cuivre er’ de métaux
du groupe du fer dans un rapport pauvant aller
de 50 : 50 jusqu'd environ 95 135, suxquels on
peut ajouter, en outre, les composés connus comne
aclivanls, eovnne par exenple dzs alcaliz, des bases
alealinoterreuses, les oxydes de 2ine, de chrome,
d'aluminium et de thorium etfou des supports,

Ce résnliat est particulidrement surprenent du
fait qu'une dévation de la proportion, au-dessus
de la teneur optimum, des activants par cxemple
mentionnés 4 1z page 1, n'a pour eflel en nénéral
qitime simple dilution du eatslyseur employé,
méme si Uon viilise par exemple les oxydes de zine,
de elirome, d'aluminiwm et de thorium, possédant
de méme un effet catalytique.

Prix du fascicule ; 100 franecs.
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- Dn se sert utilement comme produits de départ,
pour la préparation des catalyseurs de linvention,
Jes sels du culvre bivalent, par cxemple du nitrate,
du ehlorure ou du sulfate euivrigues: les selz du
culvre monovalent sont moins envisags:, On utilize
plus ou moins largenwnt Jdes aclivamts commnie
par exemgle le fer, ou cucore dans des cs spé-
ciant lo cobult et éventuellement e nickel; les
basez alcalino-terreuses sont égulement sonvent
avantagenses. On peut en principe cmployer ausst
avec les notiveaux catalyseurs les autres activants

" que Phydrogénation de Poxvde de carbone a
f1it connaitre, utilement sous forme de leurs sels,
par exemple de nitraies, de chlorures ou de sulfa-
Les.

La précipitation des catalyseurs de Vinvention
ce fait 3 des températures de 80 & 110° environ
par addition de solutions alealines boniliantes,
par exemple de solutions de carhonate de sodium,
de potasse; d’ammeniague. Des tempéralurcs de
précipitation. inférienres & 80° conviennent moins,
Sans doute 3 de telles températurcs on pent égale-
ment ohtenir encorc des catalyseurs actifs, mais
1a filtration devient plus difficils lorsque la tempé-
rature décroit. I est avamtageux d'ajouter la solu-
tion de cuivre & Ja salution alculine et la précipita-
tion doit aveir lien le plus rapidement passible.
On peat faire varicr les concentrations en sels
de‘s solutione; la concentration en coivre est ulile-
mient "d’environ 20 A 60 g de caivre par litre et Ju
concentration de la solution alealine doit é&tre
denviron 50 4 120 g par Hire d'hydroxyde ou
de carhonate. On peut en principe travailler aussi
avec des concentrations plus élevées ou plus basses.
La précipitation elle-méme pent e réalisée o
plusicurs stades, mais une précipitation continue
est particulitrement utile et U'on ohiient alors une
structure homogéne du catalyseur; on  accroft
également en général dens une ceriale luesure
Pactivité du catslyseur. La précipitation continue
des catalyseurs permet de lvs obtenir de facon
reproductible avee une facilité parliculitre.

Le pH aprés préeipitation peut Btre situé cotre
6 et 11, utilemnent emtre 7 et 9. Les instruments
gque l'on trouve depuis peu sur le marché, & élec-
trodf, de verre stable aux températures élevées,
se Sont raonirds convenir particuliérement bien
3 la mesure des pH. Avec ces catalyseurs, Femploi
de supports, par exemple d’oxyde d’aluminium, de
kivzelouhr, d'argile, etc.,, s%est également dans
certaing cas révélé favorable.

La pricipitation achevée, on doit éliminer le
ylus rap‘ulrz nenk pnssi}ﬁe Iaxcés d’alesli de préeipi-
tativn e la breue de catalyzoury on luve pour ecl
lo plus rapblement possibls par épuisemnent 2
Peau chawdr. §i la svathése doit conduire 3 Pedten-
tion d'une forte proportion de composts oxygé.
nds, on dnit mmimtenir dans Ie catalyzeur une
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tencur cn aleali de 1 & 5O %, calowiée en K0
par rapport pu fer présent. Cette teneur en aleali
prut &tre obtenue soit par un lavage partiel, soit
par imprégnation d'aleali, les composés du potas-
sium topnant alors dss résuliats particuliérement
favorables.

D’autre part, pour uns syathése devant conduire
3 D'obtention d¢ produits principalement consti-
tués par des hydrovarbnes, il aat nécessaire que lo
catalystur ait ume teneur en slcali, caleulée en
K,0 ‘par rapport au fer, inférdeure & 5 26, avec un
rapport 90 Cu : 10 Fe du catalvseur. Si e catalyseur
gst constitué par 50 parties de culvre pour 50 par-
Hes de Ler, sa teneur en aleali doit &tre inférieure 4
1%, Celte teneur en alcali est urilement obtenue
par un lavage poussé de Pexcts d'nleali de précipi-
fution. Dans la synthdss d'hydrocurbures, l'impré-
goation de la masse dv catalyseur pur des sels
alealins des scides phosphorique, berique ou
silicique, s'est révélée particuliérerent utile. Avee
Vemploi de sels alcalins de Yacide phespherique,
il s'est montré particulisrement favorable daveir
dans ces catalyseurs um rapport oxyde aleelin
{calenls en K;0) : PO demviron 1: 1. Clest ke
cas également pour une impréguetion 2 I'zide de
scls alealins, prineipulement de sels de potassium,
de Vseide borique, correspondant & un rapport
K,0 : B0, d'envizon 1 3 1. Si Pon utilise les sels
alcalins, principalement les scls de potassium, d
Pacide silicique, le misux est dv maintenir un
rspport 1,0 : Si0, compris entre 1:3 et 1:6,
eventucllement avec neuiralisstion wltéricure 3
Pacide nitricue.

Fn combinant les conditions d'obtentien d'un
produit primaitc d’'une proportion la plus Elevie
pussible en romposts oxygénés avec los conditions
d’ohtention dun produit primaire formé avec
le rendement le plus grand possible en hydrecar-
bures inféricars ou supérieurs, on pett obtenir des
produits primaires renfermant 4 volonté de 3
3 70 9 environ de composfs oxygénés, principa-
lement d’alcools, par rappert an produit total.

1’imprégnation achevée, il est utile de procéder
éventusllement, uprds un séchage intermédiaire
préalable, & une formation de la masse du cataly-
seur. Des presses 3 cordes ou & fils, par excmple,
s sont moulrées convenir purtieulizrement bien
3 ce but. Pour de faibles productions il peut &tre
suffisant de broyer mécaniquement aprés séchage
Ta musse du catalyseur du préeipité, sans formation
préalable. On obtient ainsi un caialyseur dit en
« petils morceaux », On sdche ensuite 12 catalyseur
jusquid avoir noe faible tenewr en caw, gqui pent
aller jusqu’d 15 95 et yui est avantageusement com-
prise entre 3 et 8 G, ba trmpératurs e stchage doit
s situpr entre 50 et 1509 et avantageusement citre
0 et 1100,

Comme avec presqus tous les catalyseurs d*hydmn-



giation Qiyde de carbone, il est nfeessaine i
ausst defectier avent Datilisation proprement dite
ane rédugtion i aide de gaz comienant e Phydro-
giae etfou de Ioxyde de culnone. La forte propor-
tion de cuivre permet des lempératares de ridae
tien lmsees, comprises enire 130 et 3000 utile-
ment entre 150 et 2500, Ja Lempérature de rédue-
tion dependant de Papplication  envisagde. {a
synthise  d'hydrocwrbures nécessile en  général
des degrés de réduction pen élevés de préfirence
infirieurs & 40 %, et done égaleraent des tempd-
ratres de réduction basses et de courtes durées
de réduction. On désigoe ici par degré de réduc-
tion la ivneur en métal Hbre du mélal du groupe
du fer. Les catalysenrs donnant lieu de fagon préfe-
rentielle & la [ormation de composés oxyglénds
doivent présenier des degrés de réduction supé.
rieurs & 40 95, de préférence suptrieurs & 60 %,
et nécessitent des tempérasiures de réduction plis
dlevies et des durées de réduciion plus longues.
Dans tous les cas de réduction dss catalyseurs,
Temploi de vitesses gezsuses &levées est favorable
¢t Fon travaille avec des vilesses comprises entre
30 et 200 cm/sec, utilement cntre 100 et 150 emfzec,
vitesses calculées dans les conditions normales.
Cetta condition permet, en outre, d*accroiics consi-
dérablement la hautenr de la couche de catalyscar
& réduire, On peut travailler par exemple avec des,
hauteurs de couche de 50 em 2 20 m, de préférence
da 52 12 1, sans avoir de diffienltés cn ce qui con-
cerne Ja régularité de la rédnction, L'ensemble de
la massc de catalyseur présenle, aprés réduction
un degré de réduction uniforme. Jusqu'a matate-
nant on effectuuil la réduction de tels catalyseurs
sur des couches de 14 35 em. Le nouveau mode
de réduction en couches Importantes procurc
I’aventage qu'avec la basse tompérature de réduc-
tion nécessitée par les catalyscurs de invention,
on peut réaliser sams difficulté Ia réduction dans
le four de synthése Ini-méme, ce qui permet de
supprimer up appareil spécial de réduction.

Le gaz de réduction est utilisé & 1a pression
normale, mais 1 est également possible d'opérer
en dépression ou sous une pression faible. On
peut travailler ¢n cirenit fermé du gaw de réduc
ton, qui deit fire le plus anhydre possible et
renfermer utilement moins de 1 g d'san par métre
cube.

Déja sous la pression normale le catalyseur de
invention permcl de réaliser des synthises ave
Jde bons résullats, ls composition gazeuse pouvant
varier d'environ 2 CO : 1H; jusqu'an-dela de 1 CO :
2H,. On obtient les meilleurs résulats avee des
pressions supérieures 4 5 atmosphéres, vt mieux,
supérieures & 10 atmospbéres. En raison de leur
aclivité parfaite, on peut facilement travailler avee
une charge de gaz supérieure & celle uilisée jus-
qu'd mainlenant dans Uindustric, par exemple de
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20 Hires de gan e syntliése, o1 otme davantage,
paee heure ef par lilre de eatalysenr.

M peot yeconnadire aux cofulyseurs vi-dessus
corme wyaage partieulivr Te fait quiils pos~idemt
un pouvair d'élimination des calories Ftonnam-
nueul bow. Bnoee qui cencerns les $fparations de
carhone ils gout done moins sensibles aux varia-
Gons de {rmpérature que par exemply les cataly-
seurs an fer, au nirkel ou au eoball,

Comine avee presque totles les masses de eon-
facts, 11 est icl sussl avantagenx de travailler en
cirenit fermé, c’est-d-dire en fadsant vepasser dans
v four ung partie du gaz résiduel, mais on pent
tgalemeni n'effectner qu'un passage direct. Le
four de synthise dans lequel an utilise ls catalyseur
de l'invention peut &tre refroidi par de Feau et
présenter ainsi dss températures uniformes; mais
il est encore possible d'utiliser dantres mylieux
de refroidissement, par cxcmple formés de plu-
sleurs Composants, ce qui couditiompe une syn-
thise avec gradients de tempérajure. Déjd en un
stade on peut atieindre des transformations éle-
vécs, mals il est toutefois souvent avantageus de
iravailler en plusieurs stades, utilemient avec extrac-
tion d’unc partie de P'acide carbonique formé wu
cours de la synthésc, On peut réaliser la synthdse
avee des couches de comtsct élevées, par exemple
de 10 m de hautenr et au-dela.

Exemples de réalisation : S

Exemple 1. — On chauffe 3 90-100° une solu-
tion de nitrate de culvre et de nitrate de fer, dont
1z concepirstion en cuivre et fer est de 40 g par
litre et dans laguclle le rapport cuivre = fer est
de 73 : 25, on la mélange de fagon continne avec
une solution de carbonate de sodium également
poriés an voisinage de 1009, le pE élant approxi-
mativement de 98,2 tout an long de la précipita-
tion, La concentration de la solntion de carbonate
est denviron 100 g de Na,COy anhydre par litre.

La massc de catalyseur prénipitée est immédia-
tement lavée & 'cew distillée chande pour enlever

Ia plus grande partic de Taloali (jusqu'a ce qu'il '

reste 0,4 %% d'aleali, calewlé en K0 par yapport &
le masse totale de cotalyseur) puis imprégnée de
carbonate de polassium de fagon qu'elle con-
tienne 8 partics de X,0 penr 100 parties de fer;
soft 2 parties par rapport a l'ensemble du cafa.
Ivseur. Cette masse est ensuitc sCehée vingt-quatre
heurer & Pétuve 3 1109, hrovée et tamisée & une
grosseur de grein comprise entre 2 et 4 mm.
La réduetion du catalyseur est effectnée 43003
peadint deux heures & Vaide dun welange de
75 o, dhudiogine et de 23 %, d'azote, Ou amive
& un passage & peu prés tetal & U'état métallique
aussi bien du cuivre que du fer. Dans un four dit
4 donhle tube (24 ¥ 44 mn) on charge 4.8 litres
de ce catalveeur, sous une pression de svnthése
de 30 atmosphires, par du gaz & Veau en passage
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direct, 4 zaleon de 100 litres de gaz par litre de
catalyseur et par heure. Pour une température
“de 2600 on arrive 4 une transformation de 61-62 9,
la formation de méthane étant de 6 °, par rapport
4 la somme CO -i- H; transformée.

le produit liguide obtenn renferme 33 7, de
constituants passant au-dessus de 3209, constitvaats
renfermant es quantités considérables d'esters
(plus de 43 °,). Dan= la fraction 180-320° s¢ trouve
égalernent une proportion Alevée d'esters {plus
de 40 0.} a eotd dlenviron 8 9, d'aleoals, Dans la
fraction 100~180° la proportion d’esters est d'envi-
ron 15 9, et la teneur en alcocls se monte & 35 9.
Les quantités d’aldéhydes et de cétones avoisi-
nent 8 %, L'eau réactionnelle contient d'assez
grandes quanlitds de composés oxygénés sotubles
dans I'eau et en particuler d’aleools.

En doublant la charge gezeuse, on & une lraps-
formation CO + H, de 62 % & 218° ¢t une forme-
tHon de méthane d’environ 7 9, de la quantité
transformee d'hydrogéns et &oxyde de earhone.
Le produit Lquide contient une fraction de 20 %
passant au-dessus de 3200 La proporfion d'esters
diminne un pen dang towtes les fractions, alors
gqu’au contraire Ia tenenr en aleaols augmente un
pen dans toutes les fractions, de fagon correspon-
dante,

Pour une charge gazeuse de 300 1 par litre de
catalysaur et par hewre; on a & 226° une transfor-
mation CO + H, de 62 %, et une formation de
méthane de 8 9% de la quantité CO 4 I, trams-
formée. 26 %, environ du produit liquide passent
au-dessuz de 3200, Les quantités d’esters et d"alencly
sont pratimuement les mémes que dans les essais
précédents.

Fa portant Yo charge gazeuse 4 430 volumes par
volume de catalyseur et par heure, on atteint A
2250 une transformation CO - Hy de 62,53 95 et
une formation de méthane d’environ 8,7 9, de la
quantitd transformée CO + H,. Les rendements
en esters et alcools diminuent légérement.

Si Ten éleve finalement la charge geseuse A
508 volumes par volume de catalyseur et par heurs,
on 2 pour une tempértuye de 242¢ une transfor-
mation CO + H, de 60 %, et une formation de
méthene de 9 9 de la quantité transformée CO +
H,. Les rendements en esters et alcoals continment
i diminuer wn peu, cependant dans la fraction
passant an-dessns de 3209 par exemple, on a encore
un rendement en esters et en aleools de 31 9%,
de 329 duns la fraction 18073200 ot de 10 9)
dans Ta fraction 100/1809. Les teneurs correspon-
dantes en alecols sont 3,10 et 43 ). L'ean de Ia
réaction contient & nouveau d’astez grandes quan-
tités de romposés oxypénds inférienps, Le praduit
ligguide renferme 26 87 de composss & point d"¢bul-
litton supérienr & 3200

—_n —.
“ Pexemple 1 un catalyseur renfermant 10 parties

de fer pour 100 perties de eunivee et on Plinprégne
de carbonate de potassium de fecon 4 avelr 8 par-
ties de K,0 pour 100 parties de cuivre. La rédue-
tion a liew dans les mémes conditions qu’a Pexemple
1.

On opére dans v four de synlhése sembluble
A zelui de Pexemple 1, el powr une pression de
synthése de 30 atmosphires de gaz & V'eau et avee
une charge gazense de 100 volumes par volume
de catalyseur et par heure, on a 4 2360 une trans-
formation C0Q % I, de 65 74, La formation de
méthane est de 89 de lz quantité CO 4+ H,
lmnsformée. 28 %, du produit Liquide passent
au-dessus de 320° La proportion d'esters est de
36 °, et celle d'aleools de 17 %), On a dans la
fraction 1803200, 32 9, d'esters 3 cdtd de 12 9%
d'alcools, et dans la fraction 1001800, 17 9%, d’eslers
et 22 9 d’eleools. L'eaun de la réaction renferme
épalement d'assez grandes quantités de composés
oxygénds inférienys,

Fremple 3. — On précipite un eatalyseur en
ajoutant 3 une solution de carbonate de potas-
sium & douce ébullition une solution houillante
renfermant du nifrate de fer et du unitrate de
cufvre dans la proportion fer : cuivze de 1:1,
la concentration étant de 45 g par litve, Le pIl
aprés précipitation est 7,1, Awprts lavage de la
facon habituelle on imprégne de carbonate de
potassium de fagon 4 avoir 8 parties de K,0 pour
100 parties de fer. Aprés séchwge pendant vingt
quatre heures 3 1109, lu masse de comtact est
brovée et tamisée & uné grosscur de grain comprise
entre environ 1,5 et 3,5 mm. La réduction est
effectuée pendant quatrevingt-dix minutes A
300¢ & laide dhydrogine passant & une vitesse
lindafre de 1,5 mfsec, Lo taux de réduction est
deaviron 62 .

3i l'on met ce catalyseur en serviee dans un
des fours mentionnés plus haut, sous une pression
de synthese de 30 atmosphires de gaz 4 'ean en
passage direct, on a, 3 2009, nze transformation
de 72 % de CO + H, et une formation de méthune
de 7,7 % par rapport & la quantité transforméc
CO -+ H..

Si T'on fait travailler le méme catalyseur dans
les mémes conditions avee un gaz composé denvi-
ron S0 parties d'oxyde de corbous, 40 parhies
d’hydragéne, le reste éant constitué par du gaz
cuhouique, de Pazote et du méthane, on peut
atteindre 4 1989, une trausformation CO 4 1,
de 67 %; la formation de méthane est de 4 94
de la quantité transformée CO 4 IL.

Si Von fait travailler le catalyseur dons les méraes
conditions avee un paz contepant 31 % de CO,
Gl %, de Hy, le reste étant dw guz corboniiue, de
Vazote et du méthane, on ohoerve i 1932 e trins-

Exemple 2. — On prépage de Ia mdme fagon qud | furmation CO + 11, de 53 9, of une Formation



de metlune denviren 7 % de la quentité frang-
forméc CO 2 U,

Lea prodaits liquides de (ous lee essals ren-
ferment des gnantités considdrables de compusts
oxveéuds, On a ainst dans le premier eas, daos la
fraction paxan! avn-dessug de 3200 @ 43 5 dlesters
et 507 dsleoals, dans Ja {raction & 18073200 :
33 °, Lestors et 17 7, d2lcools, ot dans la frae
tion 100/180¢ ¢ 14 2, desters el 32 %, d'alcools.
On a trouvé également dans cette fraction environ
7 2, daldéhydes et de eétemes, La proportion de
produits passant au-dessus de 3200 est de 31 %
du produit liguide.

Dans le eas du gax riche en oxyde de carbone,
L proportion en produits passant au-dessus de
3200 est de 52 %, du produit liquide, aves une
sencur en esters d'environ 50 % et en eleools de
3 9. Dans la fraction 180/320°, on a 80 %, d'vsters
et 10 9% d’aleccls, et daps 1a fraction 100/180°,
13 97 dlesters et 31 ¢, d'alecols. La preportion
d'oxocomposts est de 9 9% dans la fraction 100f

_1800 et de 3 %, dansz la fraciien 180/3200.

Fnfin, avee le gaz riche cn hydrogiune, le produit
Huide contient une fraction de 35 9 passant
gu-dessus de 3209, La.ieneuyr en esters est mizinte-
nant tombéc & 20 % et 'on a, en outre, 7 % d'al-
coole. On a dans la fraclion 180/3200 environ
23 ¢, Q'esters et 30 94 d'alcools ¢t dans Ja fraction
10041808, 7 Y d’esters et 41 %, d'aleools. On trouve
environ 6 %, d’oxccomposés dans la fraction 100/
180¢ et envirom 3 % dans Ja fraction 180/3209..

Fxemple 4. — De la méme fagon qu'd Uexernple 3,
on précipite un catalyseur comprenant 75 parties
de cuivre at 25 parties de fer. Aprés lavage de la
fagon hebituelle, oo Yimprégne de phosphate
dipetassigue de fagon qu'il renferme uns guantité
de phosphate de potassium correspondant i une
quantité de K,0 égale A cellc de fer. Aprés séehage
¢t broyage de la facon connue, on le réduit deux
heures & 3000 par I'hydrogéne cirenlant A une vitesse
de 1,5 mfsec.

En travaillant comme dans les exemples pré-
cédents dans un four de synthése el avee du gaz
& Yeauw, on obtient & 3109 une Lransformation
CO -+ H, de 65 %, et une formation ds méthane
égale & 5 9 de la guantité transformée CO L T,
L1 pression de synthese est de 30 almnosphires,

Le produit liquide obtenu remferme 30 9% de
constitnants passant ao-dessus de 3200 La propor.
tion d'esters est de 35 % et celle d’aleonls de 3 9,
Ou a 35°%; desters ot 10 9 d'aleools dans la
fravtion 180/320" et dans Ia fraction 100/180s,
17 ¢ d'esters ot 45 8 d'aleucls,

Exemple 5. — Comme & Vexemple 1, on pré-
cipite un catalysewr que Von imprégne d'ertho-
silicate de potassium, de facon & aveir, pour cent,
3 partes de K0 et 2,5 parties de Si0, pour Pen-
semble du catalyscur. Aprés séchage 4 1109,

3o—

CHArTh 0D
brovage #f tamisage & e grosseur ale grain com-
prise entre 1,5 1 3 mm, en réduit Io eatalyseor
& 2007 pendant sofxante minutes, puis on e met
en sorvice dans un des fours J&A mentiounds sous
nne pression de svpthése de 10 atmesphires de
gar i Peaw, mvve un rapport de 1~ 25 Pour
une température de 2157 on o wne franeformation
CO 4 H, de 61 9, el upe formation de méthane
d*environ 1 % de la quantité transformée CO -
If,. Le produit lignide sbtenu renfermse environ
70 %% de consituants passant au-dessus de 3209,
danz leequuls on trouve environ 3 9% d'esters ot
d’aleoccls, Ta fraction 180/320° renferme au totul
environ 12 % de composés oxypfnés et 65 ¢
$olifines et la fraction I00/I80°, environ 15",
de composés oxygénls et 67 Y, d'olélines.

Exemple 6. — On prépare nn catalyscur de.la
méme fagon ¢r's Pexemaple, 5, mais on I'imprigne
de 1,5 pastie pour 100 de XS0 et 4 pasties de Sifly
par rapport au caialyseur total, au lien de 5 par-
ties de K,C et 2,5 parties de 510, La grosseur de
grain, ainsi que les conditions de réduction et de
synthése, sant identiques & celles de Pexemple 5.
L température de réaction est 2110 et la transfor-
mation GO + H,, 63 %.

Le produit liguide oblenu contient 25 % de
constitnants paseant au-dessus de 3200, dans
lesquels on trouve de faibles gquantités d’esters.
Ly fraction 180/3209 comprend environ 15 %
de cowposés oxygénés et 55 Y dloléfincs. La
fraction 100/180° renferme 10 9, ds composés
oxvgends et 61 9, d'oléfines,

RESINME

La présente invention comcéme wn procedé
&'hydrogénation catelytiqgue d'osyde de carhone
entre 1 et 100 atmosphtres, de préférence entre
10 et 50 atmosphires, avec obtention & volonté,
soit de produits de synthése 4 forte proportion de
compests oxygiuds, de préférence d'aleocls ali-
phatiques, soit de produits constitués en majevxe
partie par des hydrocarbures inférieurs ou supé-
rieurs, & des termpératures cumprises eéntre 150
et 3000, de préférence entre 100 et 2509, caracté-
risé par les puints suivants considérés isolément ou

en combinaison ! =

1° On emploie des catalyseurs précipités cons-
titués par du cuivre et des métsux du groupe du
fer, de préférence du eobalt et du fer, dans ua
rappert gllent de 50 :50 & environ 95 :3, et
pouvant éventuellement renfermer, en outre, d’antres
compnsés connus comme zetivants, par exemple
des hases alcalino-terreuses, des alealis, des oxydes
de zine, de chrome, daluminium et de thorium,
sifou des supports;

20 La prévipitation des catalyseurs est effectude
dune facon centinue;

30 Aprés la précipitation, le pH est compris
entre 6 et 11, utilement entrec 7 et 9;
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49 Pour une synthese devant conduire & I'obten
fion dhme forie proportion de composés oxyge-
nés, on mainticni dans le catalyseur, par impré-
gnulion ou éventucllement encore par une simple
limination partielle par lavage de Palesli de pré.
cipitation, une lenfur en aleali de 1 3 50 25, cal
culée en KO pur rapport au fer présent;

50 Pour une synthése devant conduire {4 Pohten-
tion de produits constitués principalement, pir
des hydrocarbures, on mainlient dans Ie catulyssur,
par une Slimination poussés par lavage di Pexeds
d'aleali de précipitation, une [epewr @n aleali,
calculde en ¥,0 et par rapport au [er, inférieure
i 5 °; pour un mapport 90 Cu : 10 Fe. ot inffrieurs
4 1 %, pour un rapport 30 Cu : 50 Fe;

6o Lu masse de catalvseur est imprégnée de sels
alcaling des acides phosphorique, slicique ou
borique; _

70 1a masse du catalyseur est imprégnée de sels
alealins, prineipalement de sels do potassium, de
I'acide phospharique, avee muaintien d'um repport
K.0 : POy dPenvirom 1113 .

80 La masse du catalyseur est mprégnée de sels
alealins, principalement de sels de potassium, de
Pacide horique, avee meintien d’un rupport K0 :
B0, dlenviren 1 :1;

90 La musse du eatalyscur est imprégnée de sels
alealins, principalement de sels de potassium, de

— —

Vacide silicique, avec muintien d’un rapport K0 :
Si0, compris entre 1 :3 & 1 :6, éventuellement
aver neftralisation ultérieurc; :

107 La masse de catalyseur, éventuellement aprés
uue formation préalable, est soumise apres séchage
i une védaction A Paide de gaz contsnant de Phydro-
gineetfou delosyde de carbons, 4 des tempérainres
comprises entre 100 et 3007, utilement entre
150 et 2500, les catalyseurs destinés & lo synthise
dhydrovarbures présentuat en général des degrés
de réduction inférieures & 40 %, par mpport an
métal du groupe du fer, fandis que les catalyseurs
destinés & l'vbiegtion préférentielle de composds
oxygénés prisenteat des degrés de réduction, cal-
culés par rapport au métal du groupe dn fer, supé-
sieurs 3 40 %, de préférence supérieurs 3 60 %

1} On emploie des vitesses gazcuses Elevées,
comprises entee 30 et 200 omysec et utilement
entre 100 et 150 emjses, pour la rédnction des
catalyséurs utiliséa;

120 Le catalyseur est rdduit en couches d'une
hautear de 50 cm & 20 m, principalement de 5
a 12 :
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