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La- présente invention concerne des perfec-
tionnements ‘apporiés 4 Ja produetion d'aldé-
hydes, d'alcools et d’auires produils synthé-
tiques 4 partir de mélanges de Téaction compor-
tant de Voxyde de carhone, de Phydrogéne et des
oléfines.

On sait bien que par la réaction d’aléfines

avec du gaz i Ieaw & des fempératnres d’environ |
80° Ca 170° C et & des pressions d’environ -

50 4 200 atmosphtres, puis en.présence d’un
catalyseur convenable, tel qu'un catalyseur an

cohalt, on peut oblenir des aldéhydes en de bons |

rendements. Ainsi, 4 partir de mélanges d’oxyde
de carbone, d’hydrogéne et d’éthyléne, on a
trouvé qu’il est possible d’obfenir de ta propio-
naldéhyde en rendements de 65, basés sur le
poids d'cthyléne utilisé. Lorsqu’on emploie des
mélanges d'oxyde de carbone, d’hydrogéne et de
céténs, on a obienu un produit gui donnait,

aprés hydrogénation powr convertic les aldé- |

hydes en alcools, des alcools (|, en rendement
de 80 %, hasé sur la poids de ceténe ulilisé.
Cependant, on a trouvé que les rendements

d’aldéhydes et d’alcoals obtenns par des réac-

tions du type ci-dessus diminuent rapidement

par suite de Daffaiblissement de Pactivité du |
catalyseur, ce qui nécessite un fréquent rempla- |
cement du catalyseur usé et augmente par suite |

grandement les.frais d’exploitation.
L’invention vise a créer un provédé de pro-
duclicn d’alecols, d’eldéhydes et d'aunfres pro-

duits synthéliques 4 partir de mélanges de réag- |
tion comportant de 'oxyde de- carbone, de Ply-

drogdne et des oléfines dans lequel Pactivité du
catalyseur est maintenue 4 un niveau élevé et
dans lequel de bons rendements des produits
de synthése sont obtenus an cours de iraite-
ments prolongés.

Conformément -4 Pinvention, des pl‘(]dlllib
synthéliques soni obtenus par un procédé qui
consiste 4 faire réagir de Poxyde de carbong,
de Thydrogéne ct des oléfines 4 des tempéra-
tures élevies, telles que 100° Ca 150°C et d
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des pressions d’au meins 50 atmosphéres en
présence d'un catalyseur au ccbalt carectérisé
par les opératiens consislant 4 relirer le cobalt
de la zone de réaction, 3 sommetire le cobalt A
des conditions d’hydrogénation 4 une tempé-
rature supérieure 4 200° C et, de préférence,
dans Pordre de températures de 300°C 3 400°C
et 4 ramener le eobalt 4 la zone de raaction.

L’expression ¢ cobalt » est utilisée iei powr
designer le meétzl cobalt ou, des composés de
coball susceplibles de réduction avee Phydrogéne
en métal cobelt ou capables de former des com-
posés cobalt-carbouyle par reactmn avee de
Yoxyde de carbone.

La forme sous laqueile e cobhalt est retu'é de
Tappareil de réaction, soumis 4 des conditions
d’hydrogénation et ramené 4 ’appareil de réac-
tion, peut &tre Ia méme oun différente, des opé-
rations intermédiaires pour la transformation de
cobalt d’une forme a4 une autre étant privues
lorsque cela est nécessaire, comme décrit ci-
aprés.

{In catalyseur typique-ntilisé dans {a chhmque
antérienre contfent en poids 100 parties de
cobalt, 5 parlies de Lhorine, 9 parlies de magné-
sie ef 200 parties de kieselguhr. Des composés
de cobalt, tels que le carbonate hasigqune de
cobalt, ln naphténate de cobalt et des sels
d'acides gras peuvent aussi étre ufilisés. Ces
matitres peuveni &fre utilisées sans réduetion
en 1e métal avant leur emploi comme catalyseurs,
car elles sont rédnites en cobalt métallique sows
les conditions de réaction. Le catalyscur cst de
preférence ntilisé sous la forme epulvnsee ou
granulaire.

Le cobsii métallique réagit avec loxyde de
carbone et Phydrogéne sous les eondilions uti-

i lisées dans fe procédé pour former des dérivés

solubles dans les hydrocarbures, tels que e
cobalt-carhonyle. Comme on lg sait bien dans la
technique, les compegés de cobalt dissous et
Foxyde de carbone dissous peuvent étre retirés
du produit en le chaunffant 4 des températures
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d’environ 100° C 4 120° € en présence d’hydro—
géne 4 des pressions s’'dlevant jusqw’s environ
100 atmosphéres ¢t en séparant le catalyseur
par décantation el fliralion, oo en {ajsant passer
de 'hydrogéne 3 travers une masse statique de
produits solides poreuy, tels que ‘silice ou pierre
ponee 4 100° C ef & des pressions s’élevant Jus-
qu’d 100 atmosphéres, par quoi des composés
solubles de cobalt sont transformés cn composés
insolubles qui sont déposeés sur le produit solide
poreur. Comrne on V'a indigqué dans ce qwi pré-
céde, le produit principal abtenu sous les condi-
tions de réaction utilisées est un mélange d’akdé-
hydes ef on sait que ce mélange daldchydes
peut éfre transformé en alcools par hydrogéna-
tion & des pressious d’environ 150 atmosphéres
el & des tempéralures d’envirom 160°C4 180°C.
St la maiiére premifre d’oléfines amende A Ia
Téaction de -synthése est sensiblement exempte
de soufre, le catalyseur au cobalt, utilisé dans la
réaction de synthése, peut étre employé pour
effectuer I’hydmgénatian du produil. Cependant,
on a trouvt gue jusqu’a présent Iz vitesse de
diminution de Pactivité du catalysenr est restée
trés marquée méme lorsgue le catalyscur au
cobalt a &t& remis dans Ie eycle 4 travers les zones
de synthése et d’kydrogénation. .

Lorsque l¢ procédé de Vinvention est appligné
4 des oléfines inférienres, telles qu'éthyléne,
propyléne ef butyléne, e catalyseur pent &tre

stparé du produit par un traitement suivant uce’

variante. Dans ce cas, on fait passer le produif
liquide par ume phase de distillaiion brusgue
dans laquelle Ies aldéhydes sont retirées en tite
en laissant, comnme résidus, les produits 4 haut
point d’¢hullitivn, Ie catalyseur et, si on Putilise,
Pagent de réaction 8 haut point d’&bultition.- On
fail passer.ce résidn 4 une zone de régénération
de ca’ralys-eur et il est traité avee de Phydrogéne
4 250° C4 400° G, Ia boue de catalyseur résul-
tante étant amenée 4 passer & la zone de réaction,
soit directement, soit en fraversant une zone de
décantation pour la séparation du liquide exempt
de calalysenr.

Les aldéhydes, qui se distfllent dans Ta zone
de distillalion brusque sans pertes importantes
dues aux réactions de condensation, peuvent dtra
soumises 4 une nouvelle épuration ou étre hydro-
. @énées pour former des aleools, comme décrit
plus Ioin.

Le procédé de Pinvention a &6 déerit en détail
relativement 4 Putilisation d'un ecatalysenr

houeux. L'invention n’est pas limitée & cel égard-

et le catalyseur peut &ire utilisé en upe couche
fixe ou & un état mobile. En outre, Ie catafysenr
peut &re utilisé soit 4 Pifat solide, soit sons Ia
forme fluide. Ainsi, on pent utiliser un catalyseur
fluide 4 la place d’on catalyseur solide ordinaire
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pour assurer 13 production de produits synthé-
tiques, tels gu'aldéhydes, 4 particr d’oxyde de
carbone, dhydrogéme et d’oléfines, puis Ia régé-
neration du catalysenr au cobalt fluide, do type
déertt ici, rentre dans Ic cadre de Ia présente
invention. Suivant cet aspect de ?l’mventmn le
produit arrivant de la zone de réaction est
traité, comme dferit dans ce qui précéde, pour
Ia stparation d’aldéhydes de cobalt sous la forme
élémentaire on combinge, par. exemple par dis-
tillation hrusque ou par traitement 3 Phydrogéne
du produit ct déeantaiion, on par passage avec
de Fhydrogéne 4 1004 120° C 4 des pressions

“allant jusqu'da 100 atmosphéres & fravers ume

couche de produit solide poreux, tel gue silice
ou pierre ponce. Ensuite, le coball séparé est
soumis 4 des conditions d’hydrogénation con-
formément 4 Pinvention et, aprés cela, il est
transformé en un composé flnide par traitement
evec un oxyde decarbone contenant du gax et ce

' compuse ast ramené 4 Ia zone de réaclion.

I’essence obtenne par Ia dislillation de schiste
a une forte teneut en oléfines et P'on a trouvé que
I'essenec de schiste est une matiére premiére
quiconvient Lrés hien, en mélange avec de 'oxyde
de eurbhone et de l’hydrogenc, au procédé de
I'invention. o )

Comme on Fa indiqué dans ce qui précéde,
dans le procédé de I'invention, le cobalt sous Ia
forme élémentdire on combinée, obtenu & partir
de la zone de réaction, est soumis qux conditions
d’hydrogénation 4 des fempératures flevées. On
préfére que le cobalt, refiré de Ia zone de syn-
thése ou d’une zone subséquente ponr le frai-
tement 4 I'hydrogépme dn produif, soit iraité
avee de U'hydrogéne 4 des températures reatrant
dans Yordre approximatif de 300° G 4 400° C
et & la pression afrrmsphérique ou & une pression
supérienre. 1.e cohalt est régénéré sous des con-
ditions d’hydrogénation pendant une période
d’au moins 10 minutes et de praférence pendant
une période de 304 150 minutes,

Bien que Yon préfére parfois travailler suivant
le procédé de traitement de masses successives,
par exemple pour produire des preduits chn'm—
ques fins, dans Papplication du procédé sur une
grande écheMe, Ie iravail en continu est norma-
lement plus désivable. -Dans le fraftement cn”
continn, il est bon que Factivité du catalyseur
soft maintenoe 4 wn nivean &éevé of conslanl. A
titre d’exemple d'un proeddé par lequel ceci
peut tre faif, on donnc la description détaillée
qui suit en se référant aun dessin schématique
annexé, .

La matiére premidre oléfinique est mélangée

- avec du catalysenr pulvérisg, constifué essentiel-

lement par du ¢obait métatlique sur un support,
tel que pierre ponce, kieselguhr oy sﬂlce dans
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un récipient de charge 1, puis elle est pompée au
moyen d'une pompe a boue 2 pour Ja conduire
4 la parlie supérieure de Fapparcil de réaction
3, Ici, la pression est de 100 & 200 atmos-
phéres; Ia température est maintenue constante
par des moyens ordinaires, tels qu’une chemise
ou des serpenting & vapeur d'ean. La distribu-
tion de gaz A I’can frais ou remis en cirenlation
se fait par introduction dans la hase de Pappareil
de réaction 3, puls ce gaz sort & In partic supé-
rieure, il passe par un réfrigérant ouw purgenr 4,
gui ramene le liquide condens? et cntrainc a
Pappareil de réaction. Une parlie du gaz s’échap-
pant du purgeur 4 sort 4 Vatmosphére et mne

partie passe 4 nne pompe 5 assurant la circula-

tion de gaz, les proportions du gaz laissé échap-
per et du goz remis en ejreulation étant réglées
de facon que la teneur d’hydrogéne du gaz remis
en ecirenlation soit maintenue an-dessous d'un
rapport (0 : H, d'environ 1 : 2. Le produoit
liquide passe par un détendenr 6 et wo sépara-
teur de gaz & o le gaz qui se sépare esl laissé
¢chapper 4 l'atmosphére. Le produit liguide et
le cafalyseur solide passent du séparateur de
gaz 8 4 un récipient 7, maintenn partieMement
rempli de liquide, ot hydrogéne est amené 4
passer & 100° C 4 120° C pour décomposer le
cobalt-carbonyle vrésent. De ¢c récipient 7, le
produit liguide et le catalyseur solide passent 4
un décanteur 9, de la partie supérieure duquel

. le produit cxempt de catalyseur est retird. La

boue de ealalyseur se déposanl au fond duo dé-
canteur 9 est refoulée par one pompe 10 en
partie dans le vécipient de charge 1 et en partie
dans un récipient de réduction et de régénéra-
tion 11. La proportion passant & la régénération
duns le récipient 11 est réglée pour maintenir le
niveau nécessaire d’'activité dans la réaction. Du
catalyseur frais de complément est ujoulé au
catalyseur passant 4 la régénéralion dans ie

récipient 11 Dans ce dernier, le caialyseur frajs

et le calalyseur en circnlation sont traités avec
de ’hydrogéne, de préférence 4 une température
entee 390 et 400° G, 1a vitesse de I'hydrogéne
élanl maintepue de fagon que les particules de
catalysenr pulvérisées solent maintonues en sus-
pension dans le courant d’hydrogéne. Du cata-
lyseur de complément pent é&ire ajouié dans le
récipient 11 scus la forme d’un composé gquel-

-congue de coball capable de rédaction cn cobalt

métallique sous les conditions utilisées el il
peut dire additienné, mélangé ou supporté sur
1a matiére de support uotiliste. Le carbonaie, le
carbonate basique ow des sels de cobali ou
d’acides organiques sont des exemples de com-
posés canvenables. De nomhreuses modifications
de ce systéme soni possibles. Par exemple, dans
certaing cas, il peut &tre rationnel de faire fone-
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tionner Pappareil de réaclion 3 en plus d'un
&tage ‘on d'utiliser Ta montée du liquide au Hen
de sa descente. Dans ceriains ces ¢galement, cn
particulier avec des matidres premidres .ayant
une forte teneur de soufre on un poids moléen-
laire élevé, tel que le catalyseur n’est pas débar-
rassé de liguide sowms les conditions régnand
dans fe récipient 11, il est nécessaire de laver le
calelyseur pagsant au récipient 11 pour le débar-
rasser de produit liquide ou de séparver le cata-
lyseur et le prodult lignide par filtration plutdt
gque par simple décantation.

1.a nature de la diminution d'activité et l'effi-
cacité du traitement 3 Phydrogéne sont illus-
trées par les exemples snivants :

Ezemple 1. — Une fraction d’essence de schiste

~ &’Ecosse ayant un ordre de point d’ébullition

de 50" C 4 130° C, contenant 0,19, en poids
de soufre, comme eomposés de soufre organique,
et 409, en poids d’oléfines, ful amenée 4 réagir
aver du gaz 4 Pean dans un autwclave a agilalion
4 une température comprise entre 140° C el
160° C, puis & une pression de 143 atmos-
phéres. Comme eatalyseur, on wtilisa du cobalt
métallique supporté sur du kieselgnhr, le cata-
Iyseur étant pulvérist et additiennéd 4 la charge
en une quantité equivalente & 0,5 % en poids
de cobalf métallique sur la charge d’essence de

. schiste. Lorsqu’i ne se produisil plus d'absorp-

tion: de gaz 4 DI'can, Pautoclave fat fermée, Ia
pression de gaz & Peau fut relichée et le produit
de réaction fut {raité & hydrogéne & une tem-
pérature comnrise entre 100° C et 120°C pen-
dant uné heurs. Le preduit liguide fut ensuite
retivé et 'on constata qu’il était pratiquement
exempt de coball. On fit véagir de ceite maniére
sur Ia méme charge de catalyseur des masses
successives d’essence de schiste. La praportion
en poids de a charge d’essence de schiste trans-
formée en aldéhyde fuf, avec 1a premiére charge,
de 36%, avec la seconde charge, de 21 %, ek
avee la troisiéme charge, de 99, seulement. La
teneur en cobalt du calalyseur aprés avoir traite
trois messes fut pratiguement identique & celle
avant que la premiére masse eu réagi, de sorie
que la perie d’activité ne peut pas étre attribuée
au relrait de coball du calalyseur. ’
Eremple 2. — 200 ml. de catalyseur granu-
Tuire comportant 30%, en poids de cobalt métal:
ligue sur un support de kieselguhr forent char-
sés dans un appareil de réaction tubulsire. La
matidre premigre &tait une fraction d’edsence de
schiste d’Heosse ayant un ordre de point d’&bul-
lition de 1304 163" € contenant 377 en poids
d’oléfines et 4,169, en poids de soufre, comme
composés de soufre organique. Cette matiére pre-
miére fut pompée de haut en has sur la couche
de catalyseur concurremment awveg un courani
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de gaz 4 l'ean. La pression é&tait de 105 atmo-
sphéres ef la température de réaction de ’erdre
de 125° - 135° C. Le produit conienant de
T"aldéhyde fut hydrogénd avee du mickel Haney
comme cilolyseur pendant irois heures 4 une
température de 150° C el sous une pression de

120 atmosphéres, puis Iz proportion ¢’alcools

gliphatiques dans ce produit hydrogéné fut
déterminée, Sur cette base, on calcula-la propor-
tion en poids de charge d’essence de schiste
transformée en aleools aliphatiques. Les résul-
tats sont monleés dens Ie tablean suivaat :

L FIVESSE DE CHABGE | POURCERTAGE
FERMLE

HEORES Lxoume DE CFATGE
RCNFRO- sons cormayy. | velumefvalices de traushuside
mutafyseoryhenrs, e elenais.
1 oieeas | 7,5 o,b7 . an
2 ... 7o a7l 5

Traitement du catalyseur avee du H, i 380°
G &t sous pression atmosphérique.

i S, 6,5 Co,8d a1
Aovvnnnns 7.0 0,78 af
Denenns 7.0 0,73 10

Traitement 2 Tkydragine répété comme précédemment.

[ 7.6 0,76 ny
Forrnnnren 0 0,491 15
B ..... - 7,0 0,72 13

Le cobali retirt du catadyscur en solution (sous
forme de cobalt-carbonyle) dans e produit
Yiquide pendant le traftement éfait d’emviron
3 grammes ef {a feneur inifiale en cobalt du
catalyseur était de 40 grammes, .

Exemple 3. — La matidrc premiére utilisée
¢taif une fraction d’essence de schiste d’Ecosse
‘de Purdre de point d’ébullition de 504 108 C
contenant 499 en poids &’ nléfines et 0,79 en
poids de sanfre, présent sous forme de composés
organiques de soufre. Il ¥ avait aussi quelques
dioléfines. Cette matiére fut froifée sur ug caia-
tyseur solide analogue A celui cmployé 4 Texem-
ple 2, mais confenant 25 % ea polds de coball.
La températuve de réaction &tait de 140°C efla
pressivn de 100 atmosphéres. Le produit de
réaction contenant des aldéhydes fut hydrogéné
sar le nickel Haney 4 150° C sous. une pression
de 120 atmosphéres pour la fransformation en
aleools. Aprés 30 Leures sous couvant, le cata-
Iysewr ful régénéré en le Lraitant 4 Phydrogéne
& 380° Ca 400° C sous pression atmosphérique.
Le rendementi en alcools aliphatiques, obtenm 3
partir des produmiis hydrogénds, au corrs des
periodes suecessives, &fait comme swit @ -

—4—

: ¥IESSE DE CHARGE| FUULCENTAGE
PERIODE HEGRES LIGTIDE n;r;:?m.s
, volumefvolame de auques,
NUAERD, AP EOTRLNT. nanlysenrﬂleure. dnzs le ‘pmtlmt
hydraging,
| v— 8,5 1,88 21
. B,5-n0 1,01 3z
R 2o —fo 1,20 L7

Catalysevr rézénérd & Vhylrmgine & 380" & dea" G i Tn

pression atmasphérique.
30 —ib
48 A2

1,18 3s
1,51 36

Exemple 4. -~ Cel exernpie montre qua la dimi-
nution d7ctivité de catalyseur est produite
méme avec une charge d’oléfines pures ef gue
Tactivité pent étre réiablie dans une mesure
considérable par régénération 4 I’hydrogéne.
Le calalyseur el l'uppareil &lajent similaires &
ceux utilisés 4 Pexemple 3. Du propyléne fnt
employé comme charge d'oléfines, Ia vitesse de
charge étant de 0,3 &4 0,4 volume de¢ propylénc
Yquide par volumc de catalyseur 4 I’hewre. Do
xyléne ful udilisé comme agent de réaction, la
proporiion de xyléne étant de 1 volume par
volome de catalyseur 4 Pheure. La pression étaif
de 100 atmospheres et Ia température de réac-
tion de 140° C. La vifesse de production d’afdé-
Livdes est représcntée au tablean suivant

. VITESSE DE FROTTCTHEY
PFERTONE HECAES 10T LIS WALBEN Y DEL
NOMERD. LI COTTIET. vnlmcjm_lnmn dn
ertalysear 3 Thewre.
j P, U — 10 a,21
= 10 — 2% 0,32
A.o....., 35 — &g G,22
Bvriirann 4g -~ o - 0,19
. Ba - 0gu,5 0,27
- P, 92,5-102,3 Q177
| . 102,5-116.5 0,18
10, ... 11h,5-124,5 0,11
| 124,5-136 0,05
12, e 136 ~r14g 0,08
3,000, 140 —ibg o.08
4., ....... 16g —10g 0,03

Etant donné gue le calalyseur contenaii encore
4 Ia fin de Vessai 22 %, en poids de cobalt, la
diminniion d'activité du catalysenr n’était pas
due & vne perte de cobalf. Le traitement & I’'hy-
drogéne & 380° Ca 400" C et la pression atmo-
sphérigue réteblirent la vitesse de produciion
d’aldéhydes & 0,15 volume sur velume de cata-
Iyseur 4 Yheure. -

Ezxemple 5. -~ L’exemple suivant montre
Peffet. de Ia température de régénération sur
Vefficacité du procédé. La matidre premiére uti-
-lisée pour e trajtement était une fraction d’es-
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sence de schiste d’Ecosse d’un ordre de point
d’ébullilion de 1304 163° C. Le catalyseur ftait
anglogue & celui utilisé 4 Pexemple 2 mais con-
tenait 25%, cn poids de cobalt. La température
de réaction élait de 130° C et la pression de
105 atmosphéres, la vitesse de charge de liguide
gtant d’environ 1,5 volume de liguide & I'heure
par vofume de catalyseur 4 heure. Les teneurs en
aldéhydes des produits furent déterminées &
intervalles, Au eours de Ia période initiale, Ia
tenenr en aldéhyde tomba de 19,29, en poids
(estimée comme aldéhyde Cp,)a 9,6 %, pendent
un fonclionnement de 20 henres. La régénéra-
tion & Phydrogéne sons pression atmosphérigue
4 400° C condnisit 3 un produit contenant
16,5 9, d’aldéhydes, tombant & 7,1 % en
13 heures. Une nouvelle régénération & Phydro-

géne 4 250° ¢ éleva la teneur en aldéhydes duw

produit 4 seulement 11,3 %, tombant 4 5,29

- aprés 12 heures de nouvvean fonctionnement.
Llexemple illustre D’avantage pouvant éire

obtenu par régénération & des températures

relativement élevées, de préférence an-dessus

de 300" C.
RESIIME.

L'invention a pour abjet :

1° Un procédé de fabrication de produits
synthétiques, tels qu’aldéhydes, consistant 3
faire réagir de Yoxyde de carbone, de hydro-
géne et des oléfines 4 des températures élevées,
telles que 100° C 4 150° C.et 4 des pressions
d’an meins 50 atmosphéres en présence d'nn
catalyscur au cobalt, remarqnable notamment
par les caractéristigues suivantes, considérées
sétparément ou en combinaison 3

a. Le procédé comporte les opérations con-
sistant 2 retirer le cobalt de la zone de xéaction,
4 sonmettre le cobali 4 des condilions d’Lydro-

génation 4 une fempérature supérieure 2 200° C |

ct de préférence de Pordre de 300° C & 400°C
puis & ramener le cohalt 4 1a zone de rcactlon,
b. Le eatalyseur est intraduvit dans la zona de
réaction sous forme de métal cobalt;
c. Lloxyde de carbone et 1’hydmﬂene sont
amenés 4 réagir avec une {raction d’essence de
schiste ;

d. Loléfine st de DPéthyléne, dn prapyléne .

ou un buiyléne;

[060.735]

e. Le produit arrivant de la zone de réaction
est amené & passer 4 une phase de distiliation
Lrusque dans laquelle des aldéhydes somnl reli-
rées sous forme de fraction de téte et toul on
partie des fraclions de fond contenant des pro-
duits 4 haut point d’ébnllition et du cobalt sous
lenr forme élémentaire ou combinée est soumis
a des eonditions d’hydrogénation 4 une tempé-
rature supérieure & 200° C; -

f. La fraction de fond est amente 4 passer 4

. une zone de décantation pour la séparation d’'an

liquide exempt de catalyseur, le résidu étant
sonmis 3 des cenditions d’hydrogénation 4 une
température supérienre 4 200° C;

4. Du cohalt, retire de la zone de réaction
sous forme combinée en meélange avec Ie produit
de réaction, est trailé 4 Phydrogéne & des fempé-
ratures d*environ 100° C4 120° € et & des pres-
sions jusqu’d 100 atmosphéres pour la transfor-
mation des composés de cobalt solubles en métal
cobeli ou composés de cobalt insolubles ¢t I
métal coball ou les composés de cobalt insolubles
sont séparés dn produif et soumis 4 des condi-
tions d‘hydrogenatmn 4 une temperature supé-
rieure & 200° C

h Le catalysenr an coball esl un catalysewr
an cebalt fluide et le cohalt est soumis, aprés
Lraitement sous des conditions d’hydrogénation,
i une température av-dessus de 200° £, an {rai-
tement wvee un oxyde de carbone contenant du
gaz pour la ret,upf,ration d’un composé de
cobalt fluide et ce compose est ramené & la zone
de réaciion;

i. Le cobull esl soumis & des conditions d’hy-
drogénation & une température supérieure a
200° ¢ pendant une période d’au moins 10
minntes et de prel'elen{,e de 30 a 150 minutes;

j. Le cobalt est soumis & des conditions d’hy-
drogénation 4 une tempéralure supérieure A
200° ¢ environ & la pression atmosphérique.

2° Aldéhydes produiles par le procédé suivant
les alingas précédents. .

3° Alcools produits par hydrogénation d’aldé-
bydes suivant Ie paragraphe précédent.
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