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La présente invention a trait 3 des perfec-

' tionnements dans la synthése des hydrocer-
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bures et des hydrocwbures cxygéonés en faisant
véagir oxyde de ecarbome avee Thydrogine en
présence d'un catalysenr an fer pulvérisé sous
forme dun lit fluidifis, La présente invention
a plus particolidrement trait 3 des perfection-
nements 3 ladite synthése permetiant de frciner
Ia formation de matitres carhonées sur le cata-
lysenr ou dans celmi-ci,

1l est bien connu d’effectuer la synlhése des
hydrocarbures en faisant véagir Poxyds de ear-
hone et Uhydrogine en présence d'un cataly-
geur gu fer, lorsque celubci est un catalysemr
3 bare de fer sous forme d’mn lit statiomnaire.
Une récente découverte dans cetie branche a

consisté en l'usage d’un catalyseur palvérisé .

flnidifié au lien d'un catalyseur i lit fixe ou
stationnaire., La pratique du catalysenr fluidi-
fit présente beaucoup d’avantages sur celle du
type & Iit fixe, var la premiére permet un débit
et une conversion plus &levés que celle du type
& lit stetionmaire avec des guamtités de cata
lyseur comparables. La réaction est fortement
exothermique, et dans Yopération du fype & lit
stationnaire, aftn de régler les températures, i
est nécessairm d’avoir recours i des tubes rafri-
pérants extr@mement rapprechés disposés an

sein de la masse du catalyseur, Au contraire,
dans Ia pravique du catalysenr du type fluide,
n - 00703

~— Déclatation du déposan.)

par suite de la nature constitutive de ce der-
nier, grice & laguellc on peul obienit un Imé-
lange complet. de foutes les parties du eataly-
seur, le probléme du refroidissement n'est pas
ausgi difficile, ef, comme les dangers de sur-
chauffe, provoquant des points de surchauffe
locaux sont évités, il est possible de pratiquer
le proeédé de synthise des hydrocarbures uli-
lisant un catalysenr 4 Yt fluidifié & des niveanx
Elevés de conversion et & des tempéramres &le-
véus, suns dégrader To produit.

L'usage d'un eatalyseur au fer pulvérisé sons
forme -d’une masse dense, turbulente, honillon-
nante, couramment nommi sous le nom da lit
fluidifié, a toutefois posé de nouveaux pro-
blémes. T'un d'eux consiste en ce que, comme
la réaction provoque habituellement un dépét
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de matidres carhonées dans om sur les pati-

cules de fer pulvérisé, le fer snhit une désa-
grégation ou une détfrioration physique. Ce
résultnt m'est pas i sovhaiier, parce yu’ll rend
difficile le ‘maintien du fer sons forme dune
masse fluidifiée bien mélangée, sl contient une
grande quantité de fines particules de fer, par

exemple une proportion prépondérants de par-

ticules 4 dimension de O & 20 rojerons. I expé-
rienca a démontréd r]u’r.;n. it ‘bien fluicifié doit
possédar une quantitd prépondérante de’ parti-
cules présentant une dimension particulaire
supérietre & 20 microns, par exanple 60 %,

Prix 'du fascicule : 25 francs.
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présentent une dimension partieulaire de 20 a
200 microns. Mais, comme on Pa dit, on a
trouvé gue dans le fonetionnement Fune ins-
tallation utilisant un catalyssor au fer & fit
fluidifié, dans le procédd de synthise des hydro-
carbures, aprés un intervalle de temps, par
exemple un intervalle de fonctionmement de
100-200 heures, les dépdts ecarbonés qui se
forment sur le catalyseur provequent la désa-
grégalion physigue de oo dernier et il ex
tésultc quil contient, comme indiqué, me
quantité excessive de fines, clest-i-dire de ma-
titre de dimension aun-dessous de 20 microns.
It est non seulement difficle de maintenir Ie
fer en wne suspension bien fluidifide et dense
lorsqu’il renferme d’aussi grandes guantités de
fines, mais il se présente vn auire désavantage
consistant en ee quil est virtvellement impos-
sible de récapérer une quantit? semsible de ves

Lnes et de les renvoyer 3 la phase demse. T1

est difficile, sinon imposeible, de retiver ces
fines des vapewrs of de les reuvoyer aw lit, &
Paide de séparateurs cenirifuges, de précipifa-
tenrs électriques, de filires ct similaires, ef, par
suite, le réemitat final est qu'clles passent i
iravers les appareils de réeupérafion et se
trouvent dans le produit Bquide ou cundensat.
Les fines qui passent & la partie supéricure pré-
scntent un probléme difficile non senlement en
o qui concerne le sysi2me de réeupération ef
de purificution, mais dany las lits enx-mfmes
lorsqu'elles sont présentes en une quantité trop
Zlevée; elles abaissent le taux de transfert de
chaleur du catalysenr vers les surfaces de
refroidissement, et elles affectent ainsi défavo-
rablement une des propnetes Imporiastes d'un
it Avidifia.

On a maivtenant découvert gue le taux de
lormation de carbone sur le catulysear pent
lre riduit, et que Pan peut ajnsi empévher ou
réduire la iendance gu’a lz poudre &un cals-
lyseur au fer dams yn lit Auidifie de se désm.
gréger. En quelques mofs, les perfectionnements
eonsistent & condilionner au préalable Te cafa-
Iyseur et également & mainienir wne pression
partielle #levée dhydrogéne dans Iz zome de
réaction, de telle fagon que la tendance 4 Ia
formation de earhone .est empichée et, aver
elle, la tendance & Ja détérioration des parti-
cules de fer, le lout Etant exphque ples en
détail cl-apits,

Le but de linvention, par conséquent, con-

2

siste & résliser un proedds de synthésc des
hydrocarbures utilizant un catalyseur wu fer

pulvérisé sous forme dm It Huidifié, dense o
e telle fagon gue la formation de matitre
earbonéc-soit empéchéa.

D'antres  buts de Tinvention app:uaumnl.
d’aprés fa desuription suivante plus détailide.

La dessin annexé monire schématiquement
les parties essentielles d’unc installation per-

" mcttant de pratiquer une forme do réelisation

préféréz de Tinventfon. Sur le dessin, ! repré-

"seule un appareil de réaction ayant lu forme

d’un ecylindre avec une base conique et ehapeau
convexs, A Iliniérieur de Pappareil de réaetion
on a dispoet un organs muni Tonvertures 3.
La ‘charge, clestd-dire les gaz renfermant
Poxyde de carbone el Phydrogéne, entrent dans

Tappareil § réaction par la conduite 3 &t mon-

tent dans T'appareil 3 réaction qui contient me
masse de catalyseur an fer pulvérisé i dimen-
sion particulaire de 0 & 200 microps. Bien
qi'ene cerigine latitude soit permise en cc qui
concerne la disitibution des dimensions parti-
colaires, on a frouvé que Pon obtient de bons
résaltats lorsqrion s'cn’ tient ame  dimensions
particulaires suivantes :

% en poids de 0-20 microms, 20;

% en poids de 20-40 microns, 30;

% en poids de 40-80 microns, 80;

% en poids de BO--, 20.

Afin de maintenir le fer sous la forme d'on
lit fluidifié, i est nécessaire ot désirable de
taire monter les vapeurs dans ledi lit 3 wme
vitesse- superficielle de 7.5 3 60 em/seconde, de
praférence 4 une vitesse superficille d’environ
21 em/seconde. Par « vitesse superficielle s, on
entend la vitesse du gaz dams Pappareil & réac-
tion lorsque celuici ne contient pas de-cataly-
seur airx températures et pressions de Vappareit
4 réaction. o

Les rRactifs passent en remontant & Zravers
le Lit du catalysenr dans dos conditions qui
seront décrites plus loin en dolail, et la cone
version désitée se produit. Ye prodult cst
retird par une condwite If) ef &vacué duns un
disposltil de séparation des solides-12 dans
leguel sont retirés les colides enitrainds, puis
renvoyés 4 Papperell & réaction par une coo-
duite I3. Le prodwit prafiquement d&barrasss
du catalyseur entrainé est refiré du séparateur
de solides 12 par la conduitc I4 et on le fait

aszer par un réfrigérant 20 dens lequel Ie
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produil est refroidi & une température suffidam-
ment basse pour coudenscr leau et la plus
grande partie des hydrocarbures, puis le pro-
duit total est retiré du réfrigérant 20 par lu
condnite 27 et &vacué dans un cylindre de
séparation 22. Le produit liquide et Fean sont
retirés do cylindre 22 par In conduite 27 et
amenés & un systéme de récupération 28. Dans
ce sysiéme de récupération, les alvools et les
autres hydrocarhures exygénés sont séparés de
Pesscnee, du gazoil et des antres hydrocarbures
sufvant des provédés connus qui nemt rien A
voir avee le principe méme dé la préeenie
inventlon. Une partie gazeusc 'cst retiréc du
séparateur 22 par la conduite 23 qui renferms
de Voxyde dec varbone non converti et de Phy-
drogénc, un ges inerle tel que de Pazote et des

_hydrecarbures gazeux légers et de Tanhydride

carbonigue. On peut remeftre ces gaz en circwit
par la conduite 26 vers la condaile 3, Une
autre partie de cette malidre gazense pent toute-
jois dtre évacuée dans un laveur & hoile 24 eo
traitée afin da récupérer les hydroczibures gut
sont alors distribués su sysittme de récupére-
tion 28, tandis que les gez non dissous sonl
rejetés du svatdme par la condulie 25,

-8i T'an considtre de nouvewa Tappareil de
réaction, le lit fluidifié du eatelyserr &'étend
de G & un nivean supérienr L bien défini de
phase dense, lorsque l'appareil de réaction
ionctionne  convenzblement.  Au-dessus  da
nivean de la phase dense L #& trouve une phase
diluge, c’est-2-dire une région dans laguelle le
catalysenr est dégagf et séparé des vapeura. Ii
est donc possible de séparer In plus grande
partie du eatalyseur des vapeurs & Pintérienr de
Uappareil & réaction. Toutefois, lorsqu’il se
tronve un dépdt de parhone sur le catalyseur,
ledit catalyesur est atéré et le niveau L se dilate,
remplit Pappareil de réaction et méme s’en
échappe, et la densité, qui devrait &tre de Pordre
de 640 3 960 kg/m®, tomba 3 una valenr de
240 & 220 kg/m®, quand on se eert d*an cata-
lysenr an fer.

Une caractéristique de Vinvenlion consisie e
ee que, tandis que la formation de carbone dans
ou sur le catalyseur ne peut pas &fre compléte-
ment &vitée sans mme diminotion séricuse des
rendements en prodails désivés, il est pfanmoins

possible, suivant les pracéﬂés ol déerits, diob--

tenir de bone rendements en produits désirée

" et en méme temps de retarder la -formaticn sur

1963.531]

le catalyseur de sorte gue ln formation des
fines et retardée et que lo remplacement du
catalyseur s'effectue & mn tauz raisanmable. Mais
cette invention comporte Agalement Je retrait du
catalyseur par une conduite I6 munie d'une
vanne, pour étre traitt de nouvean, par exemple

- par frittage dans une installation non repré-

sentée, puiz brové ot renvoyé a luppareil de
réaelion par la conduite I#..

Le catalysenr ajonté & Tapparsil de réaction
par la conduite 18 cst également, de préférence,
Tune constitution telle gufil soit actif et d'mme
composilion chinrgyue désirable, Par exemple,
il devra posséder une teneur en aleali de 0,2
i 0,5 pour cent en polds de K*Q par rapport
an Fe20?, L'oxygéne devrn éire réduit par
hydrogénation & moins de 15 %, par exemple,

-enlre 3 3 10 %.

Le catalyscur devra contenir de L0 a 35 %
en poids de ecarbone scus forme de « carbure ».
Ce oarbone-catbure se irouve surtout sous la
forme de Fe?C, et peut se former an mieux en
soumcltunt Je catalyseur & wm traitement préata-
bla par un gaz riche en CO dans lequel une
pression partislle de CO est infériewre 2 7 kg/
em?® absohy, de préférence, de 1,7 4 53 kg/em?,
& des températures de 55 & 165° C zu-dessous
de la température de synthése des hydrocar-
bures, pendant un intervalle de temps propre &
obtenir le degré désivé de carbure, Cette tem.
pérature sera de 150 i 205° €. Ce conditionne-
ment préalable du catalyscur avec le CO peut
Jeffectner dans Pappareil 3 réaction avant la
véuction de synthise on dans mn  réeipient
sépars,

Bien enfenduw, il est, de mBme important que
la teneur optimum en carhone «carburew du
catglysenr seit maintenue dans D'appareil de
réaction pendont la réaction de synthése. On a
tronvé que la tenenr en carbone-carbure est sen-
sible i la pression partielle de Phydrogine en
proportion inverse au dépSt de carbone de
nature eutre que lo carbure sir le catalyseur

] produisant Ja désagrégation, clest--dire que les

pressions parﬁe]]es plus Elevées dhydrogine
iorsnent davantage de carhone-carbure et mofns
dc carbune de nature avire que le carbure
culringdyue, fixe, provocuant la désagrégation
dr catalyseur. Ainsi ¢qu'il est déerit plus lein,
lorsque lu pression partiells Chydrogéue diminue
en dessous de 105 kg/em® shsolu pour ume
température de 343° C en utilisant un cafaly-

to
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seur activé ct Juidifié au fer dens In synthise
des hydrocarbures, }a temewr en- carhons-car-
hure diminue gu-dessous de ls quantits de 1%
désirée. .o
FDS

FRESSION
FARTIELLE nan:!‘nnur.i:x:‘ . FAEANKE-NATDUAD.
Eg/mm®. e
13,9 2,5
11y %)
9:0 0.9
8,5 nb

Comme indiqué précédemment, la teneur en
cathone-carburc doil &tre maintenwe au-dessue
de. L %, non seulement pour diminuer la for-
metion de carbone fixe i Ja méme pression par-
ticlle d'hydrogéne, mais auwssi afin de produire
de hons rendements en hydrocarbures liquides.
On a tronvé que lorsqne lz teneur en carbure

angmente de 1,3 i 2,3 % en poids, lz sélocii-

vité i l'égard du carbone diminue de 75 % &
la méms pression partielle d'hydrogiee et & la
méme température. Les données suivantes indi-
quent aussi Peffel du carhene-carbuve sur les
rederoents en hydrocarhures liquides pour deuz
essais typigues de synthéses d’hydrocarbures,
les outres conditions de Popération restant les
mémes (o’est-d-dire, Ja température, le cataly-
senr fluidifié an fer, le taux dalimentation,

ete. ).
P. 100 B'HY-
F. 100 EX POTDS  PRESKION pROGENE L’ DE U4
e FARTIELLE dans Farmtne B OO
careone-EinRERE  lliplengEae,  LULINENTATION  sumsumimi.
totole. -
“a 3 oo kafem® 450 154
1.6 ol — 48, 1Ry

Par carbone «fixes, om enlend, comme
indigué, du carbone formé sur le catalyseny sous
une forme aunfre que du carbure de fer. Ce
carbone fixe comprend mne matidre carbonfe

que I'on peut exiraire an moyen dun sofvant
hydrocarburé et, naturellsment, un carbone.non |

~ extractible.

3%

Ainsi quiil a- &€ indiqué précédemment, I
but de la préscnte Invention csi de zéaliscr une

opération de svothése dhydrocarbures dans des -

conditions -permetiani dobtenir de bons rende-
ments de prodoits normalement liqnides et, en
méme temps, de sopprimer la tendance i la
désagrégation du catalysear. On a trouvé que
la pression ‘partielle de Phydrogéne de la matidre
gayéiforme, eatrant dans-la zone de réaction I

par la conduite 3, = un cffct important sur v |

Y

laug de corhone sur le catalysenr. Ce laux de
dépdt de carbone ne peut 3tre cmpdché entid-
rement; mais on pent le contraricr auw point
qu'anc properiion moa supfricurc 3 1/2 3 1%
en poids du carbone convertl dass Peppardl de
réaction en hydroearbures et en hydroearbures
oxygénés, soit transformée en dépdts earbonés
dans le catalysenr on snr celuini, A cef &gard,
on a trouvé que la pression partielle d’hydro-
gine est sensible- aux condifions de iempéra-
tarc qui répoent & lintfricur de Iz zone de
réuclion, el, en glofral, on peul dire fei guc
des températares plus Elevées demandent des
pressions partiellss plus élevées. Par exemple,
si on apgmente la température dans 1a zone de
réacton de 74" €, aver 1ine méme prassion par-
tielle dhydropdne, on douhle 12 vitesse de for-
mation du carbane. Cela vent naturellement dire
gu'aux températures plos élevéss, la pression
partielle d'hydrogine doit &ire augmentée, afin
d’éviter un dcgré indésirsble de formation de
carbone. Lorsqe’on opére dans les hmites de
288 A 460° G, il est pécessaire de maintenir
e pression parfielle dhydrogine d’an moins

&b

56

Bo
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52 a4 176 kgfom® et ne dépassant pas 35 -

kg fom®.

-On 2 indigné ci-dessons trois axemples de
réalisation particuliers de Pinvention et dans
chaque cas les catalysenr, fempéarature, pras-
sion, ef taux d’zlimentation étaient les soivants =

Catalyseur (1); - ' .

Température dans la zone dc réuefion, 337¢
C; )

Pression dans la zene de véaction, 28 kg/
cm?;

Taux de Ialimentation frafche,
{H2 4- CO) /heure/kg, de catalysenr.

Voioi une snelyse lypique dun
frafehement préparé :

Cn0, 0009: -

510+, 1,09

Fe, 66,1;

Mn, 1,09;

AR08, 245,

Mg0, 0,00;.

02, 27,03

Ni(d, 0,07

Cr(2, 0,03;

K20, 1.10.

344 m"

catalyseur

{1} Le catabyseur etait wn catalysenr de synthise
de Yammoniaque activé avee du carbonate de pe-
tassium ajonté.

7o
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Dans Jes exemples ci-dessous, la pression par-
tiele d'hydrogéne fut modifite comme suit :
Dane l'esszi B, efle fur modifite de celle de
Pessal A en changeant le rapport Fhydrogine
& I'vayde de carbone par addition dhydrogine

a

2 la charge fraiche, mais en se servant du

o

[963.531]

méme taux de recyclage des paz (conduite 26):
et dans Tessai C, elle fut modifiée de cefle de
Yessal B en changeant le luux de recvelage
des ‘gaz avec Ir mBme rapport de chwrge
iraiche hydrogéne-oxyde de carbone gue dams
Vessai T3,

E5s5AIL. A B i C.

Charge Iralehe —p. 100 B oo a i e n, tig B2 84

- 1 R ayg © a3 LYY
GO e 1 o o
Autres gaz. ..ol L, et 3 5 ft
L0 S, u b 1.9 4,0

Rapport de reevelage.. .. oo u i i i i e e FP TN a E]

Clarge tolale — o woe M L i ae e 53 41 13
Go...... T 10 13 [
S 1 11 10
AULPES OZ. e i e e e 36 83 g6

Pression partielle de HE, kefem® ahanln. ..o ooe i i 15,40 11,08 8.2

Formation de carbone, poids . 100 GO ennverti en hydrocsrhures et ma-

HEPLES OXFEEMEET .\t e vt v vt cinati e n et raanass taers 0,07 0,1/ 1,3

Rendement liquide, co €4 /m® de H2 et (20 mmnmmes ................. 11p 178 186

Les résultats ci-dessus indiquent gque la pres-
sion partielle d’hydrogene & une température
et e pression totale donnfes affectent le tasx
de dépdts carbonés formés dans le catalyseur
an sur eelni-cl. Adnsi, lorsque le pression par-
tialle d’hydrogéne est de 15,8 kg/en?, o ear
hone fat formé au taux de 0,07 % de Poxyde
da carbone converti en hydrosarbures ot kydro-
carbures oxygénés, Lorsqr’on a abaissé la pres-
sien particlle d’hydrogéne 3 11,95 kg/em®, ce
taux fut augmenié & 0,14 % en poids. Lorsque
dans P'essai C, Iz pression partielle $hydrogéne

Tut abalssée & 5.2 kg/em?®, ce taux fut de 1,3 %.

Dans les deux premiers cas, il se produsit unc
faible désagrégation du eatalysenr et unc falble

- dilatetien du lit, mais dans le cas G, la dila-

tation fut considérable, environ 30 % en 140
heures d’apération, re gqui consiiiue un résul-
Tul legs inmd@siruble, Il ressort clairement des
résultais ci-dessus, par conséquent, que pomr
une température d'environ 337¢ C, la pres.
sion partielle dhydrogine devralt Atre de
lordre de 11,95 kg/em? car cetta fagon dapérer
assurera une formation de carbome 3 un taux
raisonnablement réduit et donmera en méme
temps de hens rendements en produits désirés.

On a trouvé que les rendements en produits
désirés ne se trouvalent pas modifits Fune
fagon marquéc cn Elevant la pression totale dans
Pappuareil de réaction 4 des valewrs aussi levées

que 84 a 105 kg/em? Il en résulte nue la for-
mation de carbone peut e xéglé entre cer
taings limites avee une composition des gaz
d’alimentation, v tanx de reeyelage et une tem-
pérature de fonctiomnement donnds, Pour dus
opérations i 'écheile ‘industriclle, une formation
de carbone au taux de 0,5 % en puids d’oxyde
de carbone converti en hydroecarlures et hydro-
curhures oxygénés est accaptable en ce sens yuc
moins de 40 % des pariicales de 0 & 20 mi-
crons peuvent Btre maintenues duns appareil
de réaction en ajoutant moins d’environ 10 %
en poids de eatalysenr dams Pappareil de réac-
tion par jour, e camlysenr ajouté Clanl soi
neuf, soit re-fraité, ne contenant ancumc matitre
dans les limites de 0 & 20 microns. Les dimen-
sions particolaires et la densité do catalyseur
dens l'appareil de rfaction et 1a Muidifeation
dans appareil de réaction resleront constantes
var, pour une formation de senlement 0,5 %
en poids de carbone, la formation de caiulyseur
de 0-20 microns serz de moins de 10 % du
catalyseur par jour. Comme, toutefols, les
hautes pressions sont cofitenses ef tendent i
réduire les rendements en hydrocarbures li-
quides, la pression minimmm pertielle dhydro-
"géne pour diverses températures upfratoires
sont domnées dans le tableau suivant *aprés de
nombreux essais effectuts Juns des installations-
témoins,
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PRESSION PARTIELLTG

TEMPERATHRE. ety
313G 7,0 kgfem® shsolu,
343°C 105 e
"}';-' L I 6,9 —

I est, en général, décirable d'opérer 4 la tem.
pérature la plus &levée compatible avec la pres-
sion opéraleire &conomiquement praticable. La
température plus élevic donne une conversion
plus Clevée de gaz dalimentation en produits
désirables, une teneur plas grande -des hydro-
carbures en oléfines, une tenenr plus grande en
cssence des hedrocarbures ligpides et zm indjes
doctane ples élevé de Vessence avant ot aprés
le traitement de matidres telles que la hanxite.

Tl est Avident, pour ceux qui sont an cou-
rant de cette technique, que Ja pression - par-
tielle d’hydrogéne peut &tre modifife an moyen
de différents dispositifs dens le procédé ou de
changemenis dans le mode opératoive. Ainsi
gu'd & & indiqué précédomment, une pression

tolale plus flevie pour la méme composition de
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gaz dans Yappareil a réaction dommera tme
pression partielle dhydrogine plus &levée et
moins de formation de carbone. Pour tme pres-
sion totale donnée, la pression partialle d*hydra-
gine peut étre modifife en changeant la com-
position du gaz. On pent augmenter s pourcen-
tage d’hydrogéne dans Falimentation fraiche
pour une méme quantité d'exyde de carbone
dang l'alimentation {rafche. Des diminutions
duns le rupport de reeyelage sugmentcront Ia
pression partielle dhydrogéne., paree gue lo
teneur en hydrogéne di gaw recyclé est moindre

" que celle du gaz dalimentation, par suite de
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ta consommation dhydrogine an cours de la
réaction et de la dilotion de Phydrogéne par
I'anhydride carbonique et les gaz hydrocar-
burés Iégers. L'addition d'eau 3 la réaciion ans-
mente également la pression partielle d’hydro-
gine, parce qu'elle supprime la consommiation
¢hydrogéne dans Iz réaction. Finalement 1'élé-
mination de Panhydride carbonique de I'alimen-
tation Irzivhe on des gax de recyclage sura pour
effel d'augmenter la pression partielle Thydro-
géne, par suite de la diluton diminnde par
Panhydride carbonigue ef par suite de la réac-
tion -réduiie de Thydrogéne avec Panhydride
carhomique pendant Ia réactiom. )
Pour réeapituler Leitvement, on & trouvé que
le procédé de synthése des hydrocsrbures prus

_f —

t tirc sensiblcment perfectionné, dans le cas oft

Popération est prafiquée en rédnisant lss oxydes
du carbone par hydrogine en présence d’un
Ly fluidifié de catalyseur pulvérisé am fer, en
réglant la pression partielle de Ihydropéne entre
des Hmites fixes, principalement en fonction da
la température régnant duns la zone de raaction.
En opérant 3 des tempfratures entre 300 et

-400° (' ce i constitue 1o gamme générale

habituelle de températores powr ee procéds, la
pression purtielle d’hydrogine des gaz dans Ta
zone de réaction devrait Stre des 527 4 25 kg/
em?, de préférenee de 7 4 17,6 ke/om®. Fn
conditionnant le catalysenr au préalable, soit
daps Pappereil & réuclion, avant la phase de
production, soft daus Tu résciion de synthése
des hydvoerbures, svil duns un récipient séparé,
au moyen de GO pur ou d'un gaz riche en CO,
on forme du earburc de fer. Le traitement
préalable est prafiqgné 3 nne tempérslurc rela-
tivement haese. Ce traitement préalable conjoin-
tement avee une pression partielle dhydrogine
Elevée maintenue dans Ia zone de réartion pen-
dant 1z synthisc, transforme ls catalysenr au
for en poudre en un &tat actif qui résiste en
méiue bmps 4 I fragmentation dudit catalyseur
pendant Iu synthise des hydrocarbures.

Bien qu'on ait déerit cn délail un catalyseur
particalier et qu'on ait donné su composition,
il est entendn que d’autves calulyscurs au fer
nonvenahlement activés peuvent “#tre utilisés,

; Ces catalyreurs comprennent, par exemple, des

cendres de pyrite concrétionnées, de Poxyde de
fer rouge, du fer obteru anm moyen d'un pis-
tolet dit de «mfiallisation » et diverses aptres
formes de fer. On a reconnu que Iz désagré-

gation du catalyscur, svec une gquantité donnée -

de dépdt carhoné sur oun dans Ic calalysewr,
dépend, dans une certaine mesare, de lu résfs-
tance physique des partieules du eutslyseur et,
par snite, les limites de la pression particle
d'hydrogéne peuvent 8tre modififes quelque
pea snivant le typa parfienlier de catalysemr
utilisé. '
RESTTME,

Procédé de synihése des hydrocarbures et des
hydrocarbures oxygénés, dans legucl wn mé
lange gazenx contenant de Foxyde de carbone
st de Yhydrogine est infroduit dans une zone
de réaction renfermant un lit fluidifié de cata-
Iyssur pulvérisé an fer préalablement traité par
un gaz contenpant du CO, caractérist par les
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Ppoints suivants séparément oy en comhinaisons:
1° On réduit le dépit des matitres carbondes
sur le catalyseur en maintenant une Ppresgion
partielle absoluc d'hydrogéne dans lu zone de
réaetion comprise enlre 10,5 et 19 ka/em?;

2° Le catalysenr au fer cst un catalysenr do
synthése de I'ammoniaqoe;

3¢ Le catalyseur est activé par un composé
de poiassium;

4" Le calalyscur est traité au préalable par
un gaz riche en CO A des lempératures infs.
ricures d’environ 55° € i la températmc de
synthése;

5" La temipérsture dans Ia wono de réaciion

[962.531]

esl maintenue & une valenr suffisamment &levée
pour provoguer la formation dume fraction
d’essence  renfermant des quamiités scosibles
d’oléfines;

6* Le mélange gnorux venant en contaul &
Porigine aver le catalyscur pulvérisé au fer
dens la zone de réaction comtient de Ihydro-
gene et de Poxyde de. carbone sous mn rappurt

;. moléuulaire ne dépassant pas coviron 2 4 1.
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