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Il est connu qu’on peut effectuer en milieu
liquide la transformation catalytique de
l'oxyde de carbone en hydrocarbures dont la
molécule renferme plus d’un atome de car-

5 bone au moyen d’hydrogéne. Il y a intérét &
employer pour cela comme milien liquide
Phuile résultante, clest-a-dire les produits
liquides formés au cours de la réaction elle-
méme, et & faire circuler cette huile par pom-

1o page en cycle fermé A travers 'enceinte cata-~

lytique. II est en méme temps avantageux,

avant la restitution de la portion utilisée

comme huile de retour, de ramener les pro-

duits issus de l'enceinte catalytique & une

15 température moins élevée que celle qu’on

maintient dans cette enceinte, de facon 2

obtenir qu’en outre des portions qui de-

meurent liquides dans les conditions de la

réaction I'huile de retour renferme des pro-

a0 portions appréciables de fractions volatiles

qui se vaporisent de nouveau dans 1’enceinte

catalytique; il s’ensuit que le rendement par

unité de temps et de contenance se trouve

sensiblement élevé par rapport & ce qu'il est

95 lorsqu’on emploie une huile de retour com-

posée uniquement de constituants peu vola-
tils,

Or on a trouvé qu’a propos de cette trans-

formation en présence d’un milieu liquide il

30 est trés avantageux d’éviter une accumula-

* tion de fractions peu volatiles (en particulier

de celles qui bouillent aux températures supé-
rieures & 300° C.), en en purgeant pour cela
ledit milieu de fagon soit continue soit inter-
mittente. Gette mesure est particuliérement 3y
recommandable lorsqu’on conduit la réac-
tion de fagon telle qu'd part des hydrocar-
bures relativement 1égers il se forme aussi
des quantités appréciables d’hydrocarbures a
poids moléculaire élevé, notamment de ceux 4,

-qui sont solides A la température ordinaire.

Le meilleur moyen d’éliminer lesdites frac-
tions & point d’ébullition élevé consiste 3
faire passer les produits de réaction, en un
point ou is sont encore trés chauds et de 45
préférence immédiatement aprés leur sortie
de 'enceinte catalytique, dans un récipient
dénommé dans ce qui suit «séparateur A
chaud», récipient d’ol les fractions & point
d’ébullition élevé sont évacubes a Pétat g,
liquide soit sans interruption soit de temps a
autre. Ce séparateur a chaud est utilement
entouré d’une enveloppe calorifuge ou bien
chauffé de I’extérieur, afin que les fractions
qui ne doivent pas étre éliminées de I'huile 55
de retour demeurent dans la phase vapeur
ou, si elles sont liquides, soient vaporisées.
La température & maintenir dans le sépara-
teur & chaud dépend naturellement de la
pression qui y régne. La température peut g
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&tre portée, gréce & un chauffage extérieur
au-dessus de celle & laquelle les produits
quittent P'enceinte catalytique.

Le présent proeédé offre cet avantage que
la quantité des hydrocarbures relativement
peu volatils présents dans le cycle, comme
par exemple les hydrocarbures paraffiniques
ou oléfiniques solides ou les substances cé-
roides & poids moléculaire élevé reste tou-
jours relativement faible, si bien qu’ils ne
peuvent pas se déposer sur le catalyseur et
compromettre son activité. Ce résultat est
particuliérement important dans le cas de
températures de réaction relativement peu
élevées qui aboutissent & une formation par-
ticuliérement abondante desdits produits.
On parvient ainsi a élever sensiblement les
rendements en ces substances sans diminuer
le taux global de transformation. De méme,
des obstructions ne risquent pas de se pro-
duire dans le circuit de T’huile par suite du
dépdt de substances solides. On peut donc
employer dans le eycle des températures rela-
tivement peu élevées et restituer également
des produits qui se vaporisent dans le réci-
pient de réaction.

Ezemple. — L’installation utilisée pour la
mise en ceuvre du procédé décrit dans ce qui
suit est schématiquement représentée au des-
sin ci-annexé. Le récipient de réaction se
compose d’un tube R de 500 mm. de dia-
metre et de 7 m. de hauteur disposé vertica-
lement et rempli d'un catalyseur en mor-
ceaux. On aura préparé ce catalyseur en fon-
dant dans des conditions oxydantes du fer
avec de petites quantités de silicium, de pro-
toxyde de manganése, d’oxyde de titane et
d’alcali caustique dans un courant d’oxygéne
et réduisant ensuite le produit au moyen
d’hydrogéne & une température de 460° C.

Par la tubulure G, on refoule dans le
récipient de réaction R oli est maintenue une
pression de 25 atm. un gaz composé de 529,
d’oxyde de carbone, de 47 9, d’hydrogéne et
de 19, d’azote. En équicourant avec le gaz
introduit on réintroduit dans le récipient de
réaction une huile obtenue lors de la décom-
position. Les produits de réaction quittent
le récipient de réaction par I'extrémité de ce
dernier en méme temps que I'huile mise en
circulation et se rendent dans le séparateur a

chaud WA du bas duquel les fractions les

— 9

moins volatiles des produits sont évacuées
par P;. On parvient ainsi & ce que les frac-
tions peu volatiles dont sans cela la propor-
tion ne cesserait d’augmenter dans ’huile de
retour ne peuvent pas nuire a lactivité du
catalyseur. Les produits restants sonf ame-
nés, par l'intermédiaire de I’échangeur de
chaleur W et du refroidisseur K,, dans le
séparateur A ot Thuile condensée est sépa-
rée & une température de 120° C. du gaz
résiduel, La portion de T’huile nécessaire
pour le maintien de la phase liquide dans le
tube R est réintroduite au moyen de la pompe
de circulation UP par I'intermédiaire de
I'échangeur de chaleur W et du réchauffeur
H, tandis que I'excés peut &tre éliminé par la
canalisation P,. I est utile de mettre le ré-
chauffeur H en service surtout en vue de
I’amorcage de la réaction.

~ Les gaz qui s’échappent de I’extrémité
supérieure du séparateur A se rendent par le
refroidisseur K, dans le séparateur B ot sont
interceptées 'essence et Ieau qu’on peut
évacuer par la canalisation P,. Quant au gaz
résiduel il quitte I'installation par la conduite
d’évacuation G, pour &tre soumis i une
seconde étape de réaction aprés qu’on en a
éliminé, par lavage au moyen d’huile, I’es-
sence légere qu’il renferme. Sa composition

est la suivante : 29 %, d’anhydride carbo-

nique, 38 %, d’oxyde de carbone, 379, d’hy-
drogéne, 3%, de méthane et d’hydrocarbures
gazeux supérieurs. Il s’ensuit que le gaz
introduit dans le récipient de réaction R sy
trouve transformé & peu prés pour moitié.

L’huile de retour pénéire dans le récipient
de réaction R a une température de 200° C.
tandis que les produits de réaction s’en
échappent & une température de 2g5° C.
(’est & peu prés & cette méme température
qu’ils pénétrent dans le séparateur a chaud
WA. Le produit évacué par la conduite P,
contient plus de 70 9, d’hydrocarbures
bouillant aux températures supérieures a
300° C. Il se compose en majeure partie de
substances solides & la température normale,
en particulier de cires et de produits eé-
roides.

Environ 10 9, de I’huile de retour bouil-
lent aux températures de 130 & 200° C.,

329, de 200 a 300° C. et 589/ au-dessus de
Jooe C.
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Pour une mise en ceuvre journaliére de
3.650 m® de gaz neuf il se forme 294 kg.
d’un produit renfermant 13 ¢, d’hydrocar-
bures volatils en Cj et C,, 35 9, d’essence,
47 %, d’huile et de produits solides et de
plus 5 %, d’alcools et autres produits orga-
niques oxygénés que dissout I'eau a laquelle
la réaction donne naissance et qu’on soutire
en P,. Quant au gaz final, on en évacue quo-
tidiennement 2.350 m3.

Le procédé exposé me se limite pas au
catalyseur déerit ci-dessus. On peut égale-
ment employer des catalyseurs contenant du
fer ou d’autres métaux du méme groupe que
lui préparés d’autre maniére.

De méme, les températures utilisables
peuvent &tre trés diverses. Elles sont en
régle générale comprises entre 150 et 400°C.,
utilement entre 180 et 370° C. La réaction
peut s’effectuer sous pression ordinaire ou

“¢élevée. On maintiendra utilement des pres-

sions supérieures & 5 atm.
RESUME :
1° Procédé pour transformer catalytique-

[860.360]

ment, & température élevée et dans un milieu o5

liquide constitué par I’huile résultante con-
duite en cycle fermé, 'oxyde de carbone en
hydrocarbures dont la molécule renferme
plus d’un atome de carbone au moyen d’hy-

drogéne, consistant & éliminer de facon con- 3o

tinue ou non, des produits liquides issus de
Ienceinte catalytique et destinés a y étre
réintroduits, utilement alors qu'ils sont en-

core chauds, une portion constituée en tota-

lité ou en proportions considérables de frac- 35

tions peu volatiles;

2° Avant d’en éliminer les fractions peu
volatiles les produits liquides issus de I’en-
ceinte catalytique et destinés & y étre réintro-

duits sont amendés par un chauffage complé- 4o

mentaire 4 une température supérieure a
celle du catalyseur.
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