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La présente invention a trait & un procédé des-
tiné 4 eliminer les composés organiques OXyge-
nés des hydrocdrpures en contenant. Elie a plus
particuliérement trait an iraitement des hydro-.
earbures obienus en faisant réagir Poxyde de
carbone et I’hydrogéne en présence ¢'un cata-
Tyseur,

Les iravaux ct recherches de Fischer et Tropsch
ont abouti 4 un procédé de production ¢’hydro-
carhures, et de composés organiques oxygénts
4 parlir d’oxyde de varbone et i’ hydrogéne,
consistant A faire passer un mélange de ces gaz
sur un catalyseur appropsié pour provoquer une
réaction entre ies matliéres. A la suite de ces
{ravaux, on & réalise des procédés industriels
de production d’hydrocarbures et de corn posés
organiques oxygénds & partir d’oxyde de ecar-
bone et d’hydrogéne. Le produit de cetfe réac-
tion de synthése est un péirole synthélique brut,
mais, contrairement au pértole hrui maturel il
peut contenir une quantité considerable dc com-
posés organiques oxygénés tels que eétones,
aldehydes, acides organiques, esters et divers
autres dérivés d’hydrocarhures oxygeneés. Ces
composés organigues 0xygénés en elx-ménmes
constituent des matiéres de valeur, mais, en
combinaison avec les hydrocarbures, ils sont
indésirables, puisque les hydrocarbures sont
. contaminés par les composés organiques oxy-
génés et sont, par suite, impropres 4 servir
dans les divers procédés de conversion du pé-
(role utilisant des catabyseurs.

La raison aui fait que les hydrocarbares syn-
théliques produits par la réaction d’oxyde de-
carbone el d’hydrogéne et contaminés par des
composts organifques gxygénés sont impropres
au¥ procédés de conversion catalytique, riside
e ce que les composés organigues OXYUETES
réagissent avec le catalyseur ordinairement wuti-
lisé, tel que s catalyseur du type Friedel-Crafis.
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- Les compuosés organiques oxygénes réagissent
¢ non seulemenl avec e catalyseur, mais ils en-
trent en réaction avee les hydrocarbures el don-

nent des produits de valeur meoindre que le pro-
duit provenant de la conversion catalytique des
hydrocarbures eug-mémes. Par exemple, des
polyméres possédant deg qualités d’one huile
Jubrifiante peuvent &tre oblenus cn polymérisant
des alpha-oléfines en présence de chlorure d’alue-
minium, mais, si ces alpha-oléfines sont conta-
minées par des composés erganiques oxyueénts,
comme lorsqu’elles sont produifes & partir
d’oxyde de carbone et dhydrogéne, e produit
n’est pas satisfaisant cn ce sens que les qualités
tubrifiantes de Phuile sont amoindries par la
présence des composés organiques oxygénés. De
plus, les compasés organigues oxygénés réagis-

~ sent avec le catalysenr ct detruisent son activite,

ce qui nécessite des quantités de catalyseurs
heaucoup plus élevées pour effectuer la réaction
quil n’en aurait failu siles composés organiques
oxygénés avaient été absenis.

Depuis longtemps, on a exumind 1c prebiéme

" de Péliminalion des composés orgamigques osy-

génés des pétroles formeés par la réaction de
lexyde de carborie avec Thydrogéne et de nom-
breuses propositions omt été émises cn vue de

I'tlimination de ccs composés. Prami les sug- -

gestioms antérieures, ily a lieu de noter le trai-
tement des pétroles par un adsorbant tel que le
gel de silice, Textraction par solvant au mayen
de méthanol aqueux ct divers auires solvants
tels que Panhydride sulfureux et similaires, ou
Jeurs mélanges. On a également conseillée d’¢li-
mniner une partie des composés organiques oxy-
génés en traitant le pétrole par divers réactifs
chimigues. Les procédés antérieurs, proposés ont
éfé dans Pensemble défectnenx en cc sens que,
tandis quils permeitalent bien d’éliminer du

< pétrole une partic des contaminants orgapiques
Prix du fascicule : 25 {rancs.
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axygénds, ils &laient en grande partie sans auenn
effet pour Pélimination & peu prés compléte des
composés organiques oxygeénés.

On a maintenant découvert qu'on peut sensi-

blement réduire la quantité de composés orga-
niques oxvgénés confenus dans des hydrocar-
bures en metfant en contect ’hydrocarbure ren-
Terinant ces contaminants cn phase vapeur avec
un hydrexyde d’un meétal alcalin fondu ou des
mélanges d'hydroxyde d’un métal plealin fondu
avec un solvant organique on inorganigue. Ce
traitement sert aussi 4 angmenter la concentra-
{ion des alpha-oldfincs dans Vhydrocarbure
traité lorsgqu’on se serf de mélanges contenant
des oléfimes et des composts organigues oxy-
géneés.

’ohjet principal de Ja présenie invenfion esi
done de réaliser un procédé pour éliminer les
composés organiques oxygénés des pétroles ies
contenant, en soumettant le pétrofe au coniact
avec de U'hydrosyde d’un métal alealin fondu on
avec des mélanges fondus renfermant de Yhy-
droxyde d’un métal alealin,

Tn autre objet de Ia présente invention con-
siste A réaliser 1. procédé permetiant de teaiter
des hydrocarbures renfermant des composés
orgamiques oxygénés comme coniaminants et des
oléfines, grace 4 quoi le conmlenu cn COMposés
organiques uxygenés se trouve sensiblenrent
réduit et les hydrocarbures sent rendus propres
4 servir dans des opérations de conversion
catalytiqnes. ’

Un autre objet de la présente huvention con-
siste a régliser un procédéd grice auwquel un mé-
lange d’hydrocarbures, confenant divers olé-
fines et des composés organiques oxygénts, est
traité de telle fagen que Je contentu en COposes
organiques oxygénés est sensiblement réduil et
gue Ic contenu en aipha-oléfnes est angmenté,
ce qui rend lc mélange satisfaisant comme charge
pour la fabrication de Tpolymeres lubrifiants
synthatiques.

‘Selon la présenic invention, on soumet les
hydrocarbures, tels gqu’un pétrole brut synthe-
tiquc obtenu par 1a réaction de Voxyde de par-
hone avee Ihydrogéne, 4 une optration de distil-
lation, afin de vaporiser une partic du pétroie
synthétigue brut ot on soumet la partie vapo-
rséa du produif brut synthétique & un confact
avec Phydroxyde d'un métal alealin fondu ou
avec un mélange d’hydroxyde d'un métal alea-
lir fondu et dun solvant inorganigue ou orga-
nique, grice & quoi les composés organigues
oxvuénés sont sensiblement éliminés et Ja pro-
portion d’alpha-oléfines est semsiblement aug-
mentée par V'action du réactif utilist pour le
traitement.

La terapérature de contact de Ia fraction vapo-
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Fiste renfermani des composés organiques oxy-
wénés ¢f da réactil fondn cmployé pour le trai-
tement sera limitéedla partie inférieure del’échelle
par, I température de fusion dw réacti niilisé,
tundis que les températurcs supérieures seront
inférieures & celles auxqueHes ont Hen des réac-
tions de craguage ou &’isomérisation excessives
ou indésirables des hydrocarbures. Il sera, par

- cxemple, hubitncllement indésirable d'utiliser

des temparatures supérieures 4 environ 482° C.,-
tandis que des températures plus hasses, de
Yordre de 2604 426° C., seront habitnellement
préférees, . '

1.invention va maintenant &tre décrite avec le
dessin anmexé 4 Vappmi dans leqacl Punique
figure Teprésenie nn diagramme de circulation
d'nne forme de réalisation préférée de Pinven-
tion. . :

‘ans ce dessin, 77 désigne une condvite par
laguelle une fraction d’hydrocarbure, telle que
Phydrocarhure obienu par fa synthése de laxyde
de carbone et de I'hydrogéne, est inlroduite
dans Pinstallation en proveoance d’une source
non représcitée. La fraction est refoulée 4 Paide
d'une pompe {2 dans une zone de fracttonne-
ment 73 qui est pourvue de moyens de chanffage,
représeniés par un serpentin 74, pour ¥ ragler
lcs températures et les pressions. La zonc de
[ractionnement 73 est représentée sous forme
d*une tour unique de disiillation, mais il est

" antendu gqu'elle peut comprendre une série de

tours de distillalion frictionnée. 11 est également
cntendu quie 3 zone de distillation 13 est pour-
vue ¢'un dispositif de chicanes intérieures, {cls
gue des plateaux 3 cloches ou awire equipement
intérieur, afin d’assurer un contact intime entre ’
les vapeurs et les fiquides. La charge introduite
par Ia condutte {7 est vaporisée dans la zone de
fractionnement I3 par le véglage des tempéra-

" {ures et pressions au moyen du serpentin de

cheulfage I4 afin de produwire une fraction de
téte, qui est Tetirée sous forme de vapeur par Ia
conduile 4, et une fraclion résiduelle qui est
évacnée par la conduite I6 et qui peut éire son-
mise 4 une nouvelle distifiation ou autre traite-
ment si on le désire, au cholx de T'optratcur.
L’hydrocarbure vaporisé retiré de la tour de
distillation 73 par la conduite 75 est inlvoduit
daxs la partie infévieure d'une tour de iraife-
ment 17 monie intériewrement d¢ moyens de
contact pour assurer wn contact inlime catre les
liquides et les vapeurs. De facon commode, des
plateaux & cloches peuvent servir & assurer ce
contact ou bian, on peut utfliser d’autres dispo-
sitifs infernes de confact. )

Les vapeurs introduites par la conduite 16
ST mises eu contact en contre-courant avec un

‘réactil de traitement, tel que de Thydrozyde de
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sodium anhydre, fondu, inlreduit dans le haat
‘de la tour de Lraitement 7 par 1a conduite 78
¢t qui descend dans cette four en venant en con-
tacl avec les vapeurs ascendantes. Le réactif de
traitement inlroduit par la conduite 78 peut &tre
avanlageusement pulvéris¢ au-dessus et 4 Lmvers
les vapeurs par des moyens non représenics.
L’hydrowarbure iraité quitle la- tour de traite-
menl 17 par Ia conduile 79 pour snbir un lrai-

tement ultéricur on hien peur servir dans ume |

vpération de conversion catalytique, comme on le
désire. Le téactil de traifement descend dans la
tour de traitement 17 cn contre-courant par rap-
porl aux vapeurs ascendantes et g'amasse dans
1o fond de ta loor de traitemenl 17 en 24, et il
est évacné de la four de trajtement 7 par la

conduite 27 puis recyelé, alin de servir 4 traiter |

des quantiités complémentaires d*hydrocarhuras
vaparisés, par la conduite de dérivation 22 et
la condunite 78 dans laguelle est infercalée une
pompe 23 et un dispositif de chanffage 24. Le
dispositif de chanffage 24 peut consister en un
échangeur de chalenr ou tout autre appareil de
chauffage poiurr maintenir le réactif de traitement
4 Vétat de fusion et pour mainienir Ja tempéra-

ture dans la tour de traitement 77 dans la gamme’

preserite. A mesure gue le réactif de traitement
cireule dans T tour de trattement I7, il se con-
tamine graduellement par les produits de réac-
{ion du réactif de irsitcment et les composés
organiques oxygénés i, par conséquent, i sera
de Lemps en temps nécessaire de retirer de Yappa-
reil une partic du réactif de {roitcment en ou-
vrant Ia soupape ‘25 de ia conduite 27 pour
Pévacuation de 'aleali usé, H sera alors néces-
sajre d’ajouter une quantité de réactif frais Aqni-
valent a la quantité &vacude, en ouvrant la sou-
pape 26 de la conduite 18 d’admission d'aleali
anhydre {rais.

On verra, d’aprés ce qui préeéde, qu'on a
déerit nn procéds simple de trailement consis-
tant & vaporiser un hydrocarbure eentenant des
composés organiques oxygénés et 4 le mefire cn
cotact avec un réactif de trailement compre-
nant un hydrocarbure de métal alcalin en fusion
dans des eonditions destinées 4 provequer ane

réduction sensible de la teneur em composés |

organiques oxygénés, -

On peut laive varier grandement les modes de
réalisations du procédé de la présente invention.
L’invention a ét& décrite comme s'appliquant a
la vaporisation d’une partie d'une charge d'hy-
drocarhnure renfermant des composés OXygenés
organiques et i la misc cn contact de la partic
vaporisée avee un réaclif de traitement anhydre
comyprenant un hydroxyde d*un métal alealin en
fusion. Il sera entendu que bien qp’on ait seu-

lement Teprésenté wn procédé de traitement & un
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stade, duns lequcl Phydrocarbure veporisé est
mis en contacl en un seul stade avec un réactif
de traitement en fusion, i1 gst possible, et il peut
gtre désirable, de metire I'huile vaporisée en
eontact cn plnsienrs slades, afin d’obtenir U#li-
mination dc la plus grande partic des composés
organigues oxygénés. De mé&me, alors gue seu .
lement une partie de la fraction d’hydrocarbure
contaminée par les composés organigues OXygé-
nés est supposée avolr &té traifée suivant la pré-
genle invention, i1 est possible de vaporiser
presque complétement la fraction contaminge
st de iraiter 1a fraction Llutalc par le réaetif de
traiternent en fusion comme déerit.

Bien qu’il soit possible d’utiliser, dans cer-
tuines conditions, nne wmaliére alealine anhydre,
en fusivn quelconque, on préfise se servir des
hydroxydes alealins anhydres, tels que T'hydro-
xyde de sndinm et I'hydroxyde de potassium.
Un agent de traifement particulifrement utile
consisle en un mélange d’hydroxyde de sodinm
ot d’hydroxyde de potassium surtout lorsque fa
concentration”de Phydroxyde de sodinm est de
Pordre de 25 4 85%. En général, on obtient les
meilleurs résulials lorsque le mélange d’hydro-
xyde de sodium et ’hydroxyde de potassium
eomprend de 454 35% d’hydroxyde de sodium,
D'auires mélanges alcaling satisfaisanis consis-
tent cn hydroxyde de sodium mélangé avec des
divers sels inorganiques unhydres qui sont
capahles d’abaisser le pnint de fusion de I'Ay-
droxyde de sodium. Des sels particnlizrement
satisfaisants sanl le carbonate de sodium, e sul-
fure de sodimm, le bromure de sodium, £iodure
de spdium et le sulfate de sodium. Un mélange
alcalin particuliérement satisfaisant, 4 base d’hy-
droxyde de sodiuvm, consiste en un wélange d’hy-
droxyde de sodium et de carbonatc de sedinm
anhydre, Lorsqu'on se sert de ce mélunge, il est
gvantagenx d’utiliser au moins 75 95 d'hydro-
xyde de sodinm, de préférence de 85 4 959,
d’hydroxyde de sedium. Un mélange parliculit-
rement satisfaisant se compose de 929, d’hydro-
ayde de sodinm et de 8% de carbonate de sodium.
L’agent alcalin devra élre scnsiblement anhydre.
Dans aucun cas est-il désirable que la tenenr en
humidité de Taleali ou du meélange alealin
dépasse enviran 2,0 o/, En-général la teneur cn
humidité de VPagent alealin de traitement doit
are an-desspus Q’environ 0,5 %, mais Tagent
de traitement doit, de préférence, &lre anhydre.

La durée du contact entre le mélange alcalin
anhydre fondu et Yhuile dépendra de la charge
d’huile en eours de trajtement, de la natnre parti-
culidre du produit alealin on du mélange alcalin

 atilise, ainsi gque de }a température & laguclle
" Thuoile est trailée, Par exemple, lorsgu’on traite

un hydrocarbure provenant de la synthése de
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Poxyde de carbone et de Phydrogéne et dont le
point d’épullition cst de 38 a 204° G, il est
trouvé préférable de le mettre en contact pen-
dsnt environ une 4 quinze minutes et, de pré-
férence, environ dix minutes, 4 unc températnre
appropriée de Uordre d’environ 1884 371° G,
ct de préférence, @’environ 2324 315° C. Les
pressions utilisées ne doivent rarement dépas-
ser une on deux atmosphéres ei, en général,
Popération devra &tre effectuée environ 4 Ia
pression atmosphérigue. La quantité d’agent
alealin anhydre en fusion utilisé par velume
dhuile variera également dans de larges Timites.
En général, la quantité d’agenl glealin en fuston
varicra entre les fimifes d’environ 0,1 volume
3 3 volumes d’aleali par volume d’huile. En
gnéral, on' préfére se servir de 1,0 4 1,6 vo-
Tumes d’agent alcalin anhydre cn fusion par
wvolume d’huile. '

Comme il est indiqué plus haat, des mélanges
‘d’agents alcalins en fusion et de divers Composés
inorganiques peuvent servir comme réactif de
frastement. 11 est également dans Vesprit de la
présenle invention de se servir de mélanges
d’hydroxyde de métal alealin ou d’oxydes o
d’hydroxydes alcalino-terrenx avec des scls orga-
niques, tels que les sels atealino-terreux d’acides

gras, d’acides naphténiques, d’acides sulfoni-

ques, ou dc meélanges-de ces scls avec des sels
jnorganigques tcls que ceux du type mentionné
plus haut.

T8 est important gue Ja fraction d'hydrocarbure
contaminée par les composés oFganiques O¥y-
génds soit traitée par le reacti en fusion comme
indiqué au sujei de Thydrocarbure contaminé
dans la phase vapeur. $i Phydrocarbure est mis
an coniact avee e réactif en fusion danslaphase
liquide, il ¥ & danger que l'hydrocarbure etle
réactif ne Torment wne masse-ressemblant 4 wn
gel, ce qui peat rendre le procédé inopérable.
Tl faut par conséquent éviter le contact de 'hydro-
carhure en phase liquide avee le réactif de trai-
tement en fusion.

L'invention va maintenant ¢étre Hlustrée par
des essais speeifiqnes dans lesquels m pétroie,
formé par la réaction d’oxyde de carbone et
@’liydrogéne swr un catalyseur dua iype an fer,
fut mis en contact & I'état de vapeuwr avet an
mélange en fusion d’rydroxyde de sodinm
anhydre ¢ de carbonate de sodium, 4 une tem-
pérature légérement supéricure 4 318° C. 1a
fraction d’hydrocarbure avail une température
dréhuilition comprise entre 58 et 205° G. et
comportait un mélanges de composés organiques
oxygénés, d'hydrocarbures paraffiniques et de
divers types @’hydrocarbures oléfiniques. La
fraction fut d’ahord lavée avee 5%, dhydroxyde
de spdium agueux et ensuite lavée 4 Veau afin

4 —

d’en #liminer des parties sensibles d’alcols et
d’acides organigues, Le pétrole, lavé par la ma-
titre caustique et Leaw, fuf ators vaparisé et mis
en contact avee la matiére caustique en fusion
comportant environ 807, en poids ¢’hydroxyde
de sodium et 20 % cn poids de carbonate de
sodium. L’efluent vaporisé provenant du procédé
de traitement fuf coudensé afin d’en £liminer les
matitres craquées & point @'ébullition inférienr
4 38° C. ot 1a fraction 4 point d’ébullition com-
prise entre 38 et-205° C. fut analysée an point
de vue des composés arganiques oxygénés el des
cléfines. Les divers composés organiques OXy-
génés sont indigués comine pourceniage en
poids du gronpe fonclionnel de tout lype parti-
cuffer de composé organique oxygéné. Les pé-
troles synthétiques du type dont on s'est servi
dans Pessai ci-dessus contiennent récllement de
10 & 30, en peids de composés organigues
oxysénés. Les divers types d’oléfines dans le
pélrole, tels que alpha cis-, et trans-olcines,
furent analysés 4 Paide d'un spectrophotométre
4 infra~rouge ct les valenrs comvertles en un
indice de brome équivalent (centigrommes de
brome par gramme de pétrole). Les résultats
des essais ci-dessus sont indiqués ci-dessous @
(Veir tubleau page 5.)

Le pélrole, avant d’gtre lavé an moyen de la
matidre caustique agueuse, conteuait approxi-
mativement 1 9 .cn poids chacun d’alcocls et
Q’acides organiques, exprimés comme groupe
functionnel, qui furent & pen préscomplitement
#liminés par le procédé de lavage. Les antres
composts oTganiques oxygénés ne fureol pas
affectés par e stade de lavage par Ia matiére caus- -
tique aqueuse. On voit gue ‘des quantités sen-
sibles d’aldéhydes, d’esters el cétones furent
¢liminées pendant Je traifement par la matiere
caustique en fusion. IL est également démontré
gue Ia tempeur en alpha-cléfines dn pétrole lavé
par la matiére canstique est avngmentée d'un
indice de brome de 683 96 aprés le fraitement
par Pagent caustique en fusion, ce qui aguivaut
4 une angmentation de 41 %. D'autre part, ia
teneur en oléfines autres gue les alpha-oléfines
est augmentée d’'un indice de brome de 184 23
c’est-d-dire de 28 %.

Bien que le péirole ait &té lavé par Yagent
canstique avant le fraitement par I'agent caus-
tique en fusion dams I'exemple cité plus haut, il
pent 8tre désirable, dans certains cas, de traiter
{e pétrole brut par une matiére caustique fondue
anquel cas les -advools ct les acides organigues
aussi bien que les aldéhydes, esters et cétones
sont diminés du péirele. En utilisant des cou-
tacts 4 longue durée ou Lien plusieurs stades
pour Ie procédé de traitement caustique en fu-
sion, Ia lencur en esters et en citomes du pétrole
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Rapports d"Alpha-Oléfines auz aulres olefiness, cvv i ci e 3.8 4,2
. Cnmlsmul dex cis-, troge-y ok olglmes Loectisires of Jdes alffines ﬁﬂ:fléuiquas tatra-substitnéoy,

peut étre réduit dans une mesure méme plus
prononcée que ceHe indiguée dans Pexemple
ci-dessus.

Un autre essal a été effectué dans Iequel da
fraction de 384 205" C., aprés lavage par V'agent
caustique aqueux, fut mis en contact en phase
liguide avee une matidre caustique anhydre en
fusion présentant la composition indiquée plus
haul et une température légérement aun-dessus
de 318° C. Dans ces conditions, la fraction de
pétrule forma avee e réaclil uge masse semblable
i un gel, ct la récupéraiion de la fractinn de
pétrole ne fut pas facile. On voit done qu’il fant
éviter le traiiement en phase liquide des hydre-
carbhures contaminés par des composés organigues
oxygénes.

Un autre essai fut fait dans lequel la fraction
de péirole, contenant des composés organi-
ques oxygénés et diverses oléfines, fut distillée
en présence d’unc matiére caustique & 50°
Beaumé. La récupération du pélrole pendant le
procédé de distiltation s’est ¢levée 4 approxima-

tivemenl 909, les 10%, de perte représentant

la quantité des composés organiques oxygénes
#liminés du pétrole. La teneur du pélrole en
alpha-oléfine angmenta de seulement environ
7 %, comparée 4 une augmentation de 41 %
obtenue dans le cas du traitement du pétrolc
par une matiére canstique en fusion. Il est done
apparent que par le traitement avec une matidre

!

caustique en fusion on réulise des perfectionne-
ments gqui ne sont pas cbicnus simplement par
Ie chauffage ou la distiflation du pétrole en preé-
sence d'unc solution concenirée de matidre
canstigue.

Le mélange d’hydrocarbure qui ful svumis au
raitement par une matiére caustique en fusion
est éminemment satisfaisant comme charge daus
un procédé de polymérisation pour produire
des pokyméres Iubrifiants synthétigues. Ceci est
vrai, non seulement parcc que des contaminanis,
tels que des composts organiques oxygeénés, ant
&té dliminés, mais aussi parce que la fenenr en
alpha-oléfine de Ja fraction hydrocarburéc est
angmentée aux dépens d’autres Lypes d’clefines.
Comme indigqué antérieuremernt, les alpha-ole-
fines se polymérisent pour domner des Jubri-
flants & indice de viscosité beauconp plns élevé
que les suives oléfines, telles que les olélines
cis-, trans- ot tertiaires et Ies oléfines éthylénigques
tétra-subsiitufes.

-Bien qu’on ait décril et représenté Yinvention
en se référant 4 des exemples duns lesquels des
hydrocarbures, contaminés par des composés
organiques uxygéneés, sont produits par Ta réac-
tion d’oxyde de carbone ¢t d’hydrogéne, Iinven-
tion n’est pas limitée & cette source de mafiéres
premiéres. Par exemple, Poxydation d’hydrocai-
bures donne un produif dec réaction renfermant
des hydroecarhures et des dérivés oxygénés des
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lydrocarbures. De tels produits peuvent, aussi
comprendre Ja charge de matidres pour ce pro-
cedé. :
RESTME. )
Procédé pour éliminer Jes composés organi-
gues oxygénés d’une fraction d’hydracarbure
les renfermant, caraciérisé par les points snivants
sépasrément ou en combinaisons :
.17 On met en contact Ia fraction d’hydrocar-
bure contenant des composés orgamigues OXy-
génés, en phase Vapeur, avec un réactif de trai-
tement fondu 2 basc d'hydroxyde d'un métal
alcalin; :

g0 On soumet la fraction d’hydrocarbure,

contaminé par des composés prguniques OxXyge-
nés, 4 une opération de chaufiage afin d’en pro-
voquer une vaporisation sensible, on met en
eontact Phydrocarbure vaporisé avec le reactif
de traitement anhydre fondu et on sépare I'hydro-
carbure vaporise du dit réaclif de traitement;
30 On met la fraction de pétrole vaporisé cn
contact avee le produit alcalin anhydre en fusion
& une teropérature dépassant le point de fusien
du dit produit alealin anhydre en fusion et on
récupére une fraction de pétrole dant la tenenr
en composés organigues oxyafnués est semsible-
ment réduite ; _
4° Pour le trgitement dan pétrole bounillant
entrc 38 et 204° C., et contaminé par des com-
posés organiques oxygénés, y compris des cétones
et esters, on vaporisc la dite fraetion de pétrole,
on met en contact ln dite fraction de peirole
. vaporisé avee de Phydroxyde de sodium anbydre
fondu & une température supériewre & 318 G,
on sépare Ia fraction de pétrole vaporisé d’avec
Phydrotyse de sodium fondu et on récupéte une

i

e B —

fraction de pétrole dont la temeur en cétones
el esters est sensiblement rtduifte;

5° Le procédé s'applique an lraitement d’une
fraction de pétrole contaminée par diverses olé-
fies ¥ compris des alpha-oléfines en vue dang-
menter la teneur de cette fraction en alpha-
oléfines; )

§° Le pracédé s'applique égelement an trai-
tement d'une fraction de pétrele obtenue par le
passage d’oxyde de carbone et d’iydrogéne sy
un catalyseur du type au fer dans des conditions
de température et de pression élevées, la dite
fraction comportant des composés organiques
ogygenses et divers fypes d*oléfines y compris des
alpha-oléfines, et il consiste 4 vaporiser ladite
fraction de pétrale, d mettre en comtact Iz dile
fraction de pétrole vaporisée avec unm produit
aleatin anhydre en fusion & une tempirature an-
dessus du point de fusivn du dit produit aleatin
anhydre en fusion et & récupérer une fraction
de pétrole domt la feneur en compnsés orga-
niques oxygénés est sensiblement réduite et dont
la teneur em alpha-oléfines est sensiblement
augmenlée; ,

70 ¥a fraction de péirole boui entre les
Limites d’emviron 38 et 265° G

8° Le produil alcalin anhydrg cn fusion com-
porie 80% & hydroxyde de sodiom et 2( o, de
carhonate de sodinm;

g° Le pétrole vaporis¢ vient en contact avec
ie produit alealin anhydre en fusion 4 noe tem-
pérature supéricure 4 218° (. ’
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