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f.a présente inveniion se rapporte 4 un pro-
c&dé catalytique de réduction des oxydes dn car-
hone cn présence d’lydrogéne donnant lieu 4 Ia
formation d’hydrocachures et de composés oxy-
génés d'hydrocarbures. L’invention se rapporie
en particulicr, A Ja mise en cewvre de la synthése
précédente cn. présence d'un lit fluidifiec de
catalyseur en poudre & base de fer dans des

conditions lelles qu'on obtient de bens Tende-

ments des produits désirés en méme temps
qu'une diminulion sensihle de Ju désagrésation
¢t de la fragmentation du catalyseur en poudre
& base de fer, sous forme de lit fluidifie.

Ou a actuellement effectué de nombreuses
recherches en matiére de synthése des hydro-
carhures au mayen de la technigue des cataly-
seurs fluides. Le catatyseur cst du fer conlenant
des activateurs en guantité voulue tels gue
K20, KF, et autres. La réaclion entre U'hydro-
géne ct les oxydes de carbone cnfraine la désa-
grégation ou la fragmentation du catalyseur en
raison du dépdt sur ce cataiyseur de carbone
sous unc forme quelcongue. Le fer en poudre
ne doit pus confenir une yoentité prépondé-
rante de partivules fines de catalyscur, et en fail,
pas plus de 20%, environ de particules d’une
dimension comprise enfre 0 et 20 microns, en
raison de ¢e gquune plus grande guantité de
fines gue celle indiguée cmpéche le calalysear
Q’atre fluidifié dans de bonnes conditions. On
vait aimsi que la désagrégation physigue du
catalyseur est tout & fuit préjudiciable.

En bref, la présente invention comprend des
perfectionnements ayant pour effet de retarder
le dépét de matidres carbonies sur le cataly-
seur of conséguemment de retarder sa désagrt-
sation physique, el consistarit en premier liew,
en mn pré-traitement du catalyseur dans 1a zone
de réaction (ou 4 Vextérieur de ladite zone) au
moyen dun gaz de charge contenant des gquan-
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tités relativement grandes d’hydrogéne par rap=
port 4 loxyde dc cathone, Puis cn une dimi-
aution du rappert bydrogénefvxyde de carbane
guand le catalyscur a acquis de la résistance |
Iz fragmentation. Au cours dun condilionncment:
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préalable du catalysenr au moyen d'un gaz de |

synthése contenan un rapport relativement
tlevé d’hydrogeéne/oxyde de carbone, méme
quand on opére en veillant aux conditivns de
synthése en ce qui concerac la température, la
prassion et la durée de conlact, les rendements
cont Telativement faibles; mais aprés ledit traite-
ment de préconditionnement du catalyseur, fes
rendements en matiéres désirées telles que des
hydrocavhures el des composés uxygenéds des
hydrocarhures sormalement liquides, augmen-
tent jusqu’a un niveaun satisfaisant, en réduisant
l¢ rapport hydrogénefoxydé de carbone dans le
gaz de synthdse. Au cours de la priode de

partielle d’hydrogéne élevée dans la zone de
réaction, et on dimioue cette pression en abais-
sani lc rappert lydrogéne/oxyde de carbone
dans la charge fraiche de manidre 4 obtenir
des rendemcnats élevés, apris Pachévement de la
période de préconditionmement.

Le but principal de la présente invention est
done depérer 1a synthése d’hydrocarbures per
un proceédé employant Ja technigue du cata-
Iyseur finide dans des conditions telles que 'on
empéche la fragmentation du catalyseur.

D’autres buts de Vinvention apparaitront par
la suite.

Avant de procéder i In description détailiée
des divers modes copéraloires effeetnés confor-
mément & Ia présente inventon, it est bon de
définir les expressions employées dans ladite
description.

Tout d’abord on enlend par «‘technigue du
catalyseur fluide ¢ie genre d'opération dans

“Prix du fascicwls: 25 francs.

. préconditionnement, on maintient.une pression -
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leguel on cnvoie en courani ascen'dant dans Iu
zome de catalyse unc masse 4 I'état de gaz conle-
nant la matitre calalysante en poudre, 50us une
vitesse telle que ledit caialyseur en paudre soit
maiatenu en é&tat de suspension dense el en
¢hullition. -

L’cxpression de« gaz de synthdse» se rtap-
porte & un gaz de charge frais fourni 4 la zone
de réaclion et dont les constituants les plus
importanis suni I'hydrogéne ot Voxyde de car-
bone hien qu’il puisse contenir de peiites guan-
tités d’hydrocarbures normalement gazeox, un
peu d'can et méme de Pazote. Dans le procédé
en question, Ic gaz nc doit conienir gu’une
faible qoantité¢ d’anbiydride carbonique, de préfé-
rence 29 ou maoins.

La figure nurigue du dessin annexé repré-
sente, sous forme sehématique, une variante
preférée de Uappareil convenant 4 Ja mise en
ceuvie de la présente invention.

Au dessin 1 représente une chambre de réag-
tion munie d'une grille vu lamis G et contenant
une masse de catalyseur U de fer en poudre
sous forme de lit fluidifie, Le gaz de synthése
entre dans le systéme par la conduite 2 et il
est déchargé au fond de la chambre de réaction 1
d’ou i part en direction aseendante 4 une
vitesse superficielle suffisummment faible pour
former a masse fluidifife dense donl on a paslé.
Cette masse ou fit fluiditié posséde un niveau

supérienr de phase dense en un peint L gui.

dépend de la vitesse superficielle dn gaz ef du
poids vral ou de la quantité de catalvseur pré-
sent dans la chambre de résefion. Il existe de
préférence une dislance noiable entre le nivwean
supérienr L de la phase dense ef le sommet de
la chambre de réactior ol se lrowve une phase
plus diluée du catalyseur et qui a pour effet
&’agir. comme espace de séparation du cataly-
seur, le but ¢lant, dans 1z mijse en eenvre d'un
lel procédé, de séparer la masse principale do
catalyseur provenant de la chambre de réaclion
avant que les produits ou vapeurs bruts de Ia
véaction ne sortent de ladite chambre. Pour
asserer une séparation plus compléte dn cata-
Iyseur el des vapeurs s’échappant de la chambre
de zéuclion, 1! esl bon de disposer au sommet
de 12 chambre de résclion plusisurs dispoesi-
tifs 4 de séparation des solides, qui peuvent
atre, par exemple, des séparateurs cenirifugés 4
travers lesquels les vapeurs ou gaz sont refoulés
pour siéparcr de nouvelles quantiiés de cataly-
seur enirainé ef les retourner par des fubes
plengeurs au niveaun de la phase dense. Les
vapenrs du produif soni alors évacuées par la
conduite 5, déchargées habitueilement dans un
réfrigérateur # o1 elles se refroidissent su-des-
sous de In fempérature de condensation de Pean,

)

¢t enfin évacuées par ta conduiie 7 et déchargées
dans un appareil 8 on sont recueillis et purifies
les produiis désirés tels que Fessencs, le gas oil,
divers composés oxygénfs, ct autres, peuvesnt
¢tre soumis & 1a distiliation fraclionnée et recucil-
lis conformément aux procédés connas. On doif
nalurellement nofer que le procédé ahoutit 3 1a
produciion d'eaun et de composés oxygénés solu-
bles dans Pean. II existe d’antres composés
ongénes qui sent solubles dans Thoile on
associés aver eile, mais la vécupération de ccs
hydrocarbures oxygénés peut 8tre réulisée par
les moyens conus ot comme les présents perfec-
tionnements n'ont pas trait 4 cetfe opération,
il n’est pas nécessaire de décrire en détail la
récupération de ees produiis.

Revenant 4 I'appareil 8, mme parlie au moins
des gaz non condensés est remise en circuit par
la conduiie 9, dans la conduite 2, en vue d'un
nouvel emplol dans le procédé, En d'antres
fermes, les gaz présenis dans la- conduite 9
peuvent, ¢t ¢’est habituellement le cas, confenir
upe certaine guaniité d’hydrogdne ¢l d'oxyde
de carbone non transformeés, Il est nalurelle-
ment déstrable de renvoyer ces malifres, pour
des rzjsons fcomomiques, dans la chambre ~da
réaction pour ¥ produire ang tremsformation
compléte des matiéves n'ayant pus réagi. Le gaz
remis ¢n civeuit peui également contenic des
hydrocarbures normalement gazeux.

On verra ci-dessous plusieurs opéraiions on
plutat diverses phases de la méme opération
générale servant de preuves 4 1'utdité de & pre-
sente Invention. Dans ces opérations, on emploie
un catalysenr synthétique ammonié {magnétite
fondoe) activé an mayen de G,7% en paids
de carbonate de polassium caleulé en K20, Au
cours des diverscs périodes ou phases de Topé-
ration, que l'on va décrire, Ja tempérainre esl
maintenue 3 343° € environ, Ta pressmn fdans
la zope de réaction &tant enlrelenue & 28 kgf
cm? At cours de ces périodes, on enirelient une
vitesse « superficielle 3 des gaz d’environ 15 tm
par seconfle, dans la zone de réaction, sanf dans
une de ces périodes.

Période A.— Au cours de celfe période, gui
gétend sur 198 heures, la gaz de charge frais
cireulant dans la conduite 2 posséde un rapport
hydrogénefoxyde de carbone de 3,13 1, fandis
que Iu charge lotale posséde un rappert Iydro-
génefoxyde de carbone gui warle au cours de
Popération entre 6 et 10 molécules d’hydrogéne
par molécule d'gxyde de carbone. Le rapport
de Temise cn cucmt c'est-A-dire e sapport des
volumes de gaz de charge fournis 2 Ia chambre
de réaction par la conduife 9, 4 ceux inlroduils
par la conduite 2 est de 2/ 1. En d'autres fermes,
pour 3 volumes de guz entrant dans la chambre
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de réaction, 2 dc ces volumes sont remis en ]

orcuit par la conduite 9. La pression partielle
d’hydrogéne du gaz entrant dans la chambre
de réaction est de 19 kgsfcm? absolus.

Au cours de 1a période 4, il se forme sar Te
catalyseur 0,21 gr de carbene par matre cube
d’oxyide de carhone ct d’hydroginc CONSOMIME.
A ia fin de cetie période, un échantillon repré-
semtalif ou catalysevi a &té prélevé dans Ia
chambre de Téaction ; ou a constaté qu'il contient
5,3% en poids de carbone rapporié aun eata-
fyseur, que la densité du catalyseur est virtuel-
femnent inchangée, le calalyseur frais chargé

“dans la chambre de réaclion ayant un poids
speeilique de 2,4 gr par cm?, tandis que celui
enlevé 4 la fin de ceite période a un poids
spéeifique de 2,35. II n’y a-par comséquent
pas de dilatation du catalysenr el le miveau
supérienr de la phase dense (correspondant 4 L
sur le dessin) ne s’¢léve pas, ce gqui indique
qwil B’y a virtuellement pas de fragmentation
du catalyseur, et que le calalyseur au fer, reste
3 Pétat bien fnidifié et gue le procédé fonc-
tionne d’une maniére satisfaisante. Bien que le
rendement en produits désirés soit faible, savyoir
110 em? d'hydrocarbures contenant plus de
quatre atomes de carbone par meétre cube
d’hydrogéne el d’oxyde de carbone {ransformé,
le procédé est considéré néanmoins comme ayant
fonctionné d’une maniére satisfaisante au cours
de ce stade iniiial doat Je but est de rendre le
catalyseur résistani & la désagrégation physique
et A la formation d’une quantité notable de
fines. . '

Pariode B.— IDians cette période, on emploie
le méme rapport de remise en circuit gue dans
1a péricde A; cn ouire, on maintient les ménes
conditions de lempérature el de pression dans
le zone de réaction. Le rapport de Phydrogeae
4 Voxyde de carbone dams la charge fraiche st
de 2,6 molécules "d’hydrogéne par molécule
d’oxyde de carbone et de D a 6,5 molécules
Q'hydrogéne pur molécule d’oxyde de carbone

dams le produit total d’alimentation. L2 pression -

absolue partielie d'hydrogéne au point o les
gaz entrent duns la chambre dc réaction est de
15,82 kgjem® La durée de cetfe périnde est
de 176 leures. On a noté que la formation de
jnaliéres carbonées snr le catalysenr est métne
infériewre duns cette période 4 celle de Ia
ptriode A, car Yanalyse 2 monlré qu’il ne-s’étail
formé sur le catalyseur que 0,11 gr de carbone
par métre cibe d’uxyde de carbone gt d*hydro-
géne copsommeé. On @ noté égalemenl quil n’'y
avait virtuellement pas de dilatation du Hi de
catalyscur fluidifi§, ¢'est-a-dire que le niveau
supérienr de la phase dense ne s’Eléve pas el
gu'un échantilon du catalyseur soulivé de la
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chambre de réaction 4 la fin de Pepération pos-
séde nn poids spécifique de 2,27 gr par centi-
mitre cube. T anslyse a monlré gue le catalyseur
confenait 8%, en poids de matiére earbonée
par rappert au catalyseur. Les rendements an
cours de cette période montrent une amélio-
ration; en fait, 129 em® d*ydrocarbures et de
composés oxygénés conienant plus de guatre
atomes de carbone (3 Vexceplion de la phasc
aqueuse) ont éi¢ obtenus.

Période G.— On a employé dans cette période
le méme rapport de Temise en circuit, c’est-a-dire
de 2/1, la température et a pression &tant épale-
ment les mémes que dans les péricdes A et 5.
Mais, dans. cctte opération, le rapport molécu-
laire hydrogénefoxyde de carbone a diminné,

~ la charge frafche ayant un rapport de 2,1 molé-

cnles d'hydrogéne par molécule doxyde de car-
hone, tendis que lu charge totale posséde un
rapport de 3,7 4 4,3 molécules Chydrogine.
La pression periielle d’hydrogéne au cours de
cetie période est un peu plus faible, savoir de
13,09 kgjem?absolus. Au cours de celte période,
il sest formé sur le catalyscur 0,15 gr de car-
bone par mélve cube d’oxyde de carbonc et
dhydrogéne transformés. On a obtenu au cours
de cette période C, un repdement de 174 cm?
@’hydrocarbures et de produits oxygénés conte-
nant plus de yuatre atomes de carbone (& Vexclu-~
sion de la.phase agueusc), période qui s'est
stendue sur 244 heures. Au cours de ceife
perinde, il 'est produii unc dilatation du lit
de 309, en profondeur, clest-a-dire gue e
rivean supérieur s’cst flevé dans ceite propor-
tion. Une analyse du, catalyseur a moniré
qu'il contenait 13,3 % en poids de carbone
rapporiés au catalyseur et que su densité est
de 1,9. _

Période D. — Dans la période D le rapporl
de Temise on circuit, la température, la pression
et la vitcsse superficielle du gaz ont &té virtuel
lement les mémes que dans les périodes anté
rienres, mais le rapport Lydrogénefoxyde de
carbone dans la charge fraiche u &té réduit £
1,9 molécule d'hydrogéne par molécnle d’oxyd:
de carbone; et dans la charge tolale il existai
de 3 4 3,5 moléenles d’hydrogéne par. molé
cule Foxvele de corbone. La pression pactiell
d’hydrogéne tait de 11,0 kgfem? absolus. A1
cours de cotte périede, gui s'est étendue su
203 heures, il est formé sur le cafalyseu
0,24 gr de carbone par méire eube d'oxgde 4
carbone et d’hydrogéne copsorameé. Le yende
ment o &té de 178 em?® d’hydrocarbures conte
nant plus de quaire afomes de carbone pa
mitre cube d'oxyde de carbone et d*hydrogén
consommtés. Un échantillon extrait 4 1a fin d
Vopéralion de Ja chambre de réaction a monil
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quil coptenait 23,99, en poids de mstidres -

carhonées deposées sur le catalysenr, el que le
poids spécifique du cafalysewr était de 1.4 gr
par cmb. Au cours de cette période, la sus-
pension de Ia phase demse s'cst dilatée de
5057

P,;ri_ode E.— Dans la période E, [e mapport
de remise en cirenit, la température, 12 pression
ei, virtucllement, la vitesse superficielle du gaz

étaient les mémes que dans les périodes précé-

denies, mais e rapport de 'bydrogéne d Poxyde
de carhong dans la charge fraiche éfait de 1,5
melécule d’hydrogéne par malécule d’pxyde
de carbone; ek, dans la charge totale, é&taient
présents de 2,1 4 2,3 volmmes d’hydrogéne
par volume {'oxyde de earbone., La pression
d’hydrogéne partielle au cours de cette période
étajt de 9,03 kgfem? Au cours de cette périgde,
qui s'étendait sur 210 heures, il s’esi déposé
sy le catalyseur 0,28 gr de carbone par métre
eube d*ivdrogéne et d’oxyde de carbone consom-
meés. Le rendement a été de 188 cm¥ d’hydro-
carhures contenani plus de gquatre atomes de
carbone par méire cobe d'hydrogéne et d'oxyde
de carhone consommes. A la fin de cette parinde,
Ie catalyscur contenait 429, en poids de matidres
carbontes, c'estd-dire de carbone sous forme
palpabie, de varbone sous forme de carbure de
fer e de carbone sous une forme différente de
ces deuy formes.

Périofdle 7. — Dans cetie période on a employe
les mémes conditions de température et de pres-
sion que dans les périodes précédentes, mais [e
rapport de remise en circuit @ été porté A 6 voln-
mes par volume de charge fraiche, L’hydrogéne
présent dans la charge fraiche éfait dans le rap-
purt moléenlsire de 2 a 1 avec Foxyde de car-
hone, ef, dans la charge Lotale, de 3 4 3,3/1.
La pression partielle de I'hydrogéne Atait dans
cotte période de 5,25 kgfem? La vitesse spa-
tiale ¢tait quelque pen plus faible, de Pordre
de 11,4 cmn par seconde, cxprimée cn vilesse
seperficielle. Au cours de opération, il s'est
formé 1,4 gr de carbnne par métre cube A'hydro-
géne ot d’oxvde de carbone consommés. Le ren-
dement a &té de 183 cm?® en hydrocarbures
contenant plus de gquatre atomes de carbone.
La durée de cette période était de 133 henres.
Pendant cette période, la dilatation de Ia sus-
pension dense a 616 de G6%,. '

Pour démontrer Ies améliorations qu’il est pos- -

sible d’obtenirt grice au préconditionnement dun
catalyseur, on considérera Yopération ci-dessops
effectuce dans les conditions exposées, qui sont
compurables 4 celles de Ia périsde F, 4 cela
prés que Ie calalyseur n'a pas €t¢ précondi-
tionné. ' .

On opére svec un rapport H2CO de 1,94,

13

dans Ia charge fraiche, un rapport de ramise gn
“circuil de 7/ 1 et une pression partielle d’hydro-
géne de 6,8 kg/em?, les rendements en hydro-
carbures contenant plns de quaire atomes de
garhone étant de 188 em? d’hydrocarbures
confenant plus de guatre alomes de carhane
par mélve eube d’hydrogéne et d’oxyde de car-
hone consumés, et de 7,5 gr de carbone par
maire cube de I2CO. On notera qu'il s’est aceg-

mulé plus de carhone sar e catalyseur won pré- -

conditioane. {Comparcr les 7,5 gr de carhone
dépesés avec le chillre de la période F.) En
’auires termes, on peut employer un cataly-
seur préconditionné dans les conditions sévéres
de la réaction de symthése des hydrocarbures

.avec une formation de carbone moindre gue dans

le cas ol le catalysenr n’a pas él& précondi-
lionna. - .

(n notera que, dans 'opération Immédiate-
ment précédente, Ia formation de carhone éfait
de 7,5 gr par méfre cube de H24 CO con-
sommés tandis que dans la période F Ip formna-
tion de carbone n'esi gue de 1,4. En d'antres
{erines, le prégonditionnement du catalyseur tel
quiindiqué en IF diminue neftement le faux de
formation de carbone sur le catalyseur,

Les résuliats des opérations indiguent gue le
procéde de synthése des hydrocarbuves peul &lre
periectionné en sonmetlanl Ie catalyseur 4 nn
iraifement de précondilionnement an moyen
de gz de synthése, dans des conditions de syn-
these, le mag de synthdse contenant toutefois
une proportion relativement grande d’hydro-
géne par rapport 4 Voxyde de carbone. Cotie
proportion variers de 2,5 & 3 molécules d*hydro-
géne par molécule d'oxyde de carbone. La
poriode de précondifionnement varie de 10 4
300 heures, et de préférence de 40 4 200 hen-
res, au cours desquelles on peut s’atfendre & un
rendement refativement fnible en produits dési-
rés. Mais, aprés la période de préconditionne-
ment, il est possible d’opérer dans des condi-
tions pluos séveres, c'est-d~dire que le rapport
de Phydrogéne i l'oxyde de carhone dans la
charge totzle peut étrs rédwit 4 2 melérnles
d’hydragéne par molécule d’oxyde de carhone,
nir moms, et, de cette manidre, on pent aucmen-
ter les vendements en produits souhaitds tels
quc des hydreearbures eontenant plus de guate
atomes de carbone. Les dopnées monlrent gue
la périvde de précondifiennement permat un
fonctionnement satisfaisant du procédé avec des
rendements élevés en produjts désirés dans la
plase productive, avee une bonne résisiance du
catalyseur 4 I fmpmenlatior et la produclion
d'ene fraction d'essence i pouvoir anti-detonant
clevé. Voici les résultats de Pexamen d'uns frac-
tion d'essence produile -
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Une autre caraclévistique de la présente inven-
lon est que, au cours des diverses périodes
décrites, il se forme des hydrocarbures oxygé-
nbs. Clest ainsi gu’aun caurs de Ja période A,
on trouve des compousés oxygénes 4 la fois dans
les conches agqueuses ct les couches huileuscs.
An cours de la période A, -on trouve dans la
conche aguense 13 em? de composés oxygents
{culeulés en alcool éthyligue) par matre cube de
H? 4 CO consemmés. Dans la période B, on
trouve une quantii¢ similaire de composés oxy-
génés. Dans. Ja période C, on lrouve 27 cm?
d'alcool cthylique; cans Ja période D, 28 cm?d.
d’alecol &lhylique; dans la période E, 22 cm?
et dans la périede F, 14 em®

Bien que les perfeciionnements aicnt é&té
déerits en déiail relativement & un catalyseur
synthétique ammonié, il est bien entendu que
Ton peut employer d’autres formes de fer telles
gue des cendres de pyrites, de Toxyde de fer
rouge, du fer précipité, et aulre.

Ces pcrfectionnuner_rts comportent émalement
un réglage continu du rapport de Hza €0 au
cours du processus de synthase, ¢'esi-d-dire une
conduite de Vopération telle quc le rapport de
H2a CO pent &lrc modifié sans interruption di
procedé.

En résumé, la présente invention se rapporte
A un procédé de synthése des hydrocarbures
suivant 1a fechnique fluidifice dans des conditions
telles que 1'on obtient de bons rendements dans-
des conditions sévéres, Pest-d-dire 4 des tempé-
ratures olovées (315° C et ‘au-dessus) et des
rapports relativerent .faibles d’hydrogéne A
Poxyde de carbone (au-dessons de 2/ 1), fout en
fvitant en méme temps une sérieuse désagré-
gation physique du catatyseur au fer en poudre,
qud est celui que Yon emploie de prélérence.

RESUME.

Procédé de synthése @hydrocarbures et de
composés oxysénés d’hydrocarbures, 4 partir
d’un gaz de charge contenant de I'hydrogéne
el de loxvde de carbone, ledit procédé étant

A r—— e

reraarguable notamment par les caractéristiques
snivantes, considérées séparément ou en combi-
naisons : .

a. On met en contact le gaz de charge avec un
Jit fluidifié de catalyseur de fer en poudre dans
une zone de réaction au cours d’une période de

- préconditionnement & des {empératures élevées
tomt en maintenant une pression partielle
d’hydrogéne élevée dans ladite zone de Téaction
ot aussi en entretenant un rapport moléculaire
relativement &levé de Vhydrogéne & Toxyde de

carhone, de telle sorte que le catalysenr devient

résistant & la fragmentation, puis on abaisse le
rapport de Vhydregéne 4 Voxyde -dc carhone
dans le gaz de charge de telle sorte qu'il ne
dépasse pas exviron 2 molécules d'hydregene
par molécnle d’oxvde de carbone, ce qui assure
des rendements ¢levés en prodnits désires, et
ore Tecueille Ies produits désivés au sortir de la
zone de rvéaction;

b. 1.a pression totale entrctenue dans Ia zone
de réaction est supériente & environ 24,5 kef
em?;

¢. La pression  particlle d’hydrogéne dans
\adite zone de Téaction est d’environ 10,5 a
18,9 kggfem? pendant le stade de précondition-
nement; _ .

4. Le catalysaur en pondre est de Ia magné-
tite fondue pulvérisée; )

e. La pression particile d’hydrogéne dans la
zone de Téaction cst mainlepue § une valenr
comprise entre 4,9 ¢t 11,9 kg/cm? absclue au
cours de Vopération qui suit 1a période de pré-
conditionnement ;- .

f. L’opération est conduite d’une maniére can-
tinue et comporte le réglage continy du rapport
hydrogdnefoxyde de carbone répondant aux
nécessités de formation d'une faible quantité
de carbane, ledit rapport &ant augmenté quand
le carbove tend & se former cn quantilé {rop
forte et diminué quand la tendance d1al vrmation
de corbone sur le catalysenr est supprimée.

Jocifld dite : )
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