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La préseate invention a (rait 4 un procédé et
4 une composition pour éliminer les composés
organiques oxygénés des hydrocarbures los ven-
fermant. L7invention a plus particuli¢rement irait
au traitement des hydrocarbures abtenus en fai-
sant réagir Poxyde de carbone et hydrogéne en
présence d’un calalyseus.

Les travaux de Fisher et Tropsch ont abouli &
un procédé pour produire des liydrocarbures et
des composés organiques oxygénés 4 partir
d’oxyde de carbone of d’hydrogéne qu’en [ait
passer en mélange sur un catalyseur approprié
afin de provoguer une réaction entre ecs corps.
Comme conséquence de ces travaux, on a réalisé
des procédés industriels permeliant de produire
des hydrocarbures et des composés erganiques
oxyaénés & partir d’oxyde de carbone ct d’bydro-
gane. Le produit de cette réaction de synthése
consiste an un péteole synthétique brat mais, &
ja diffiérence du péteale brul naturel, it peut
contenir une quantité considérable de composés
organiques oxygénés tels que des ctiones, des
aldéhydes, des acides organiques, des esters et
divers gutres dérivés d'liydrocarbures oxygénés.
Ces composés organigues oxygénés sont par
eux-mémes des produifs précienx mais, en cornbi-
nnison avee des hydrocarbures, ils sont nuisibles
puisque les hydrocarbures sent pollués par les
compusés orsaniques oxygénés et, par suite, sonl
impropres 4 &tre utilisés dans les divers procédés

de conversion du pélrole utilisant des cataly--

SEUTS.

1.a raison pour laquelle jes hydrocarbures syn-
thétiques, produits par la réaction d’oxyde de
carbone et d’hydrogéne et pollués par des com-
posés organigues oxygénés, sonl mmpropres aux
procédés de conversion calalylicue, réside en
ce que lps vomposés erganiques oxygénes réa-
gissent avec le catalyseur habituellement utitisé,
tel gue le catalysenr du type Friedel-Craffs. T.es
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composés organiques oxygénés réagissent non
senlement avec le catalyseur, mais ils réagissent
avee les Iiydrocarbures en donpant des matiéres
de moindre valeur que la produit résultant de ja
conversion catalytique des hydrocarbures eux-
mémes, I’ar exemple, des polyméres présentant
Jes qualilés ¢’huiles lubrifianies peuvent &tre
obtenus en polymeérisant des alpha oléfines en
présence de chlorure d’aluminium, mais si ces
alpha oléfines sont polluées par des COIPOSEs
organiques oxygénés, comme, par exemple, lors-
gu'elles sont produites & partir d’oxyde de car-
bone et d’hydrogéne, le produit n’est pas satis-
fuisant parce que les qualités del’huile tubrifiante
sont réduites par suile de la présence des compo-

- sés organigues oxygénés. De plus, les composés

crganiques oxygénés réagissent avec le catalyseur
ol détruisent son aciivilg, ce qui exige des quan-
tités considérablement plus grandes de cataly-
seurs, ponr effeciuer la réaetion, qne ce ne serait
nécessaire si les composés organiques oxygénés
gtatent abscnts.

Le probléme, consistant & &liminer les compo-
sés organiques vxygénés des pétroles formes par
la réaction d’oxyde de cerbone eh d’hydrogene,
a £1¢ posé depuis longiemps et de nombrenses
propositions ont été faites pour I'élimination de
ces compaosés. Les solutions anférieures consis-
taient en un trailement des pétroles uvee un
adsorhant tel gue le gel de silice, une cxtraction
par solvant au moyen de méthanol aqueux, et
divers antres solvanls, tels que lanhydride sulfu-
reux et analognes, et des mdélanges de ces corps.

~ On a &galement proposé d’éliminer uhe pariie

‘des composts organiques oxygénés en traitant
1e pétrole avee divers réactifs chimiques. Les solu-
tions antérienres ont généralement été trouvées
défectuneuses car, alors qu’elles sont efficaces pour
¢liminer une partie des impuretés orgamigues
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éliminer & pen prés compldtement les composés
organiques 0xXygénés.

On a maintenant découvert gu'on peut consi-
dérablement réduire la quantitt de composés
organiques oxygénés contenus dans Jes hydro-
carbares, en distillant les hydrotarbures pollués
pal ces coraposés sur un résetid comprenant un
mélange de sulfonates de mélany alealing, &’ huile
ot d’hydrate de métal alealin. Ce trailement per-
met d'tliminer sensiblement fous les composés
arganiques oxygénés des hydrocarbures, et il est
particuilérement efficace pour éliminer les cétoncs
qui résistent habituellement 4 Ia plupart des pro-
cédés de traitement. .

Le but principal de Jo présente invention est,
dés lors, de réaliser un procédé permettant d’eli-
ininer les composés orgamiques oxygénés des
pélroles qui les contiennent, en distillant le )
pétrole en contact avee un mélange de sulfonates
de métaux alcaling, d’huile ct &’hydrate de métal
alcalin. ' .

Un autre but de ia présenie invention consiste
& offrir un procédé paur teaiter les hydrocarbures
contenant des impurefés constituées par des
composés erganiques oxygengs, el les oléfines,
et grace auguel {a teneur en composés orgalligques
gxysénés esi sensiblement réduite et les hydro-
carbures, v compris les oféfines, sont rendus
propres a servir dans des opérations de conver-
sion catalytique.

Un but complémentaire de lu présente inven-
tion consiste & réaliser un procédé par lequel un
mélange d’hydrocarbures confenant les divers
alsfines et compostés organiques oxyuénés, y com-
pris les céiones, sonk lraités de telle sorte que la
feneur en composés organigues oxygénés, y com-
pris les dtanes, est sensiblement réduite ef que
Poléfine est rendue propre 4 servir de matidre
premisre pour produire des polyméres lubrifiants
syathétiques. : .

Un autre but de Ia présente invenlivn consiste
i fournir une composition comprenant une huile
bauillant dans la gumme des points &’ ébullition
des Iubrifiants, un sulleoste de métal alcalin et
1n hydrate-de mélal alcalin, propre 4 tre utilisée
4 une température slevée dans le traitement des
fractions d’hydrocarbures polluées par des com-
posés organiques oxygeénés, pour en élimiaer ces
COMpPUSES.

"Selon Pinveniion, on soumet les hydrecarbures,
tels que e pétrale hrut synthétique, obtenu par Ia
réaction d’oxyde de carbone et d'hydrogéne, &
une distillaiion en présence d'un mélange de
traitement comprenant de {huile, un sulfonate de
métal alealin et un hydrate de métal alealin, dans
des conditions telles qu’il se produise une élimi-
aation sensible des composés organiques oxyge-

nés, et une séparation de fractions bouillant dans
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In gamme de l'essence et dans des gammes s2pé-
ricures, et qui sont ulilisables pour des npérations
de conversion catalytique.

Le mélange de traitement ulilisé dans la pré-
sente inveniion comprend ordinairemenl une
Luile boujllant dans la gamme d’ébuilition des
twiles lubrifiantes, un sulfonate de métal alealin
lel qu’un sulfonafe de sodium produit par sulfo-
mation d'un cxtrait par solvani d'une fraction
d'huile lubrifiante snivie d'vne neutralisation, et
1in hydrate de métal alealin el que Phydrate de
sodinm. .

E’hydrate de métal alealin est, de préférence,
de Fhydrate de sodium, mais on pent ivi substi~
tuer leg hydrates de polassium et de
lilhinm.,

La sulfonate de métal alcalin est, de préférence,
le suifonate de sodium, mais, comme dans le cas
de Phydrate de mélal alealin, il peut étre du sul-.
fonate de potassium ou du sulfcnate de lithium
gt, dans certaines conditions, les sulfonates d’am-
moninm peuvent denner satisfaction.

L’huile qui forme une partie du mélange de
trailement est, de préférence, une huile bouillant
dans la gamme d’ébullition des huiles lubrifiantes
et peut Btre un extvait par solvant d’une iraction
&’huile hibriflante. )

ILes sulfonates, ainsi qu’il a &té indigué, peu-
vert &tre formés par sulfonation swivie d’une
nentralisation d'un exlrait par solvant &une frac-
tion d’huile lubrifiante, mais peat également étre
formée par sulfonation, suivie d’une neutralisa-
tion, de malitres aromatiques alkyles, lesquelies,
4 leur tour, peuvent éive produites par Ialeoyla-
tion d’hydrocarbures arvinatiques, tels que le
tolutne et le benzéne, par des oléfines 4 poids
moléeulnires élevés présentant plus de cing
alomes de carbone dans la chafne latérale.

Un réactif satisfaisani de teaitement peut
s*obtenir en traitant ur extrait par solvant, tel
quitn exirail par le phénol, dune fraction d'hile
Jubrifiante, par de Pacide sulfurique concenlré
pour provaquer la sulfonativn des constituants
aromatiques conienus dans ceite huile, suivi
d’une séparation de ia boue et de la neutralisa-
tion de la couche d’huile contenant les dérivés
sulfonés, par hydrate de sodium, afin de former
un mélange contenant de Phuile, des sulfonates
de sodium et une petite guantité d’hydrate de
sodinm. A ce mélange, on gjoute suffisamment
L*hydrate de sodium peur donner une quaniité
dkydrate de sodivm comprise entre envivon 10
i 50 0,0 cn poids dn mélunge. Bien que
ce péaetif de traitement puisse étve formé en em-
ployant un excédent d’hydrale de sodium au
cours de la ncutralisation, il doit &tre compris
que le réactif de fraitement peut &tre [orme cu
mélangeant des fraciions d’huile jubrifianle, des.
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sulfonzles de sodium de toute provenance, et de
Fhydrate. de sodium.

Le réactif de lraitement, antérieurement &
Paddition de Phydrate de sodinm, doit contenir
une quantité &’huile, teile qu'une fraction d'huile
tubriBante ou un cxtrait par solvant d'une frac-
tion ¢huile lubrifiante, dans la samme de 75
4 90°¢, environ, et le sulfonate de mgétal alcalin,
tel que le sulfonate de sodinm, doit 8lre présent
dans le mélange antériearcment 2 Uzddition de
Phydrate de métal alealin, en ruantités comprises
entre 10% et 25%.Un tel mélange est facilement
formé par sulfonalion d’un extrail par solvant,
tel quun extrait par le phénol, par de Pacide
sulfurique concendrd, suivie par la nentralisalion
de la couche d’huile par Phydrate de sodium. Un
mélange de traitement de base qui a douné de
boris resultats, aprés addition d’hydrate de £o-
dinm, comprend environ 90 %, d’un extrait par
Te phénel non suifoné, et environ 109 de sul-
fonules de sadium.

On deécrira maintenant I'inventjon en se reper-.

tant an dessin dont la figure unique représente
un diagramme de circulation d'une installation
selon une forme de réaiisation de Iinvention.

Sur ce dessin, 11 indigue un réservoir conte-
pant une fraction d’hydrocarburcs télle qu’un
péirola brut de synthése obtenu par la synthése
d’exyde de carbone et d’hydrogéne en présence
d’un catalyseur au fer. Une pompe 13 fait circuler
cette fraction depuis le réservoir 11, en passant
par la conduite 12, dans la zone de fractionne-
ment 14. Cette zone de fractionnement 14 est
pourvie d'un moyen de chauffage 15 représenté
par un serpentin. Ce moyen de chauffage sert
a régler les lempératures et les pressions dans la
zone 14, La zone de fraclivnnement 14 est repré-
sentée sous forme d'une tour unique de distilla-
tion, mais il est entendn qu’elie peut comprendre
une séric de tours de distillation de fraclionne-
ment. I est également entendu que Ia zonc de
distillation 14 est pourvue de dispositifs de chi-~
canes intéricares, tels que deg plateavx 4 cloches
ou aulres dispisitifs inlernes, afin d’assurer un
_ coniact inlime entre Jes vapeurs ci les lqui-
des.

La zone de fractionnement 14 est également
pourvie d’une conduite 16 pour Climiner les
fractions légéres 4 point d’gbullitien jusqu'a
environ 43,3°C, d'une conduite 17 par laquelle
on peut ohtenir une fraction A point d’ébnllition
entre 43,3°C et 205°C, d’unc conduite 18 pour
Yextraction d'une fraction bouillant entre 205
et 315°C, d’une conduile 19, commangdée par la
vanne 20, par laquelle les fractions lourdes et le
meélange de traitement, qui sera décrit plas loin,
peuvent éfre exirails de Yinstaliatiom.

Le pétrole brut, introduit dans la zone de frac-
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tionnement 14 par la conduite 12 et la pompe
14, est méluange avec une guantité du mélange
de traitepent suffisante ponr réagir avee les com-
posé's organiques oxygénés contenus dans e
petrole brut de synthése et pour les faire dispa-
raftre. Les pétroles bruts de synthése produiis
par 1a réaction d¢’oxyde de carbone et d’hydrogéne
sur un catalyseur au fer, coniiendra habitnelle-
ment environ 20 0/0 en poids de composés
organiques oxysénés., Pour réagir uavee cette
teneur -de composés orgamiques oxygénes, on
peut utiliser une guantité de mékange de trajte-
ment comprise enire environ 5 4 50 volumes
pour cent. Cette quantité dépend de Ja leneur du
pétrole brut en composés organiques oxygEnes
ot cotte teneur varie suivant Jecatalyseur utilisé
el tes conditions de conversion dans lesquelles Je
pétrole est produit. Le mélange dé fraitesnent est
contenu dans le réservoir 21 ¢t il est refoulé dans
Finstallalion par la conduite 22 el la pompe 23
qui permet un refoulement coptinu de mélange
de traitement. Ce mélange de traitement, dans le
réservoir 21, comprend un mélange dune huile
telle quun extrait par soivanl d'une huile Tnbri-
fiante, des sulfonates de péfrole et dc sodium,
et de Phydrate de sodium dans les propertions
indiquées plus haut. '

T.es fractions lourdes ainsi que le mélange de
{raitement usé relirés de la zone de fractionne-
ment 14 par la conduite 19, peuvent &tre remis
partiellement en cireuit dans Ia conduite 22 par
la conduite de dérivation 24 commandée par la
vanne 26 et sur lamuelle est interposée la pompe
95, La vanue 268 peut &tre réglée pour détermi-
ner le tapport convenable cntre le mélange de
{raitement usé et le mélange de traitement frais,
de sorte que les composés organiques oxygrtnés
peuvent &re liminés du pétrole brut aven Ia plas
grande efficacité,

Les fractions lourdes ct le mélange de trajte-
ment u$é non remis en eircuit dans Vinstallation
peuvent en étre évacués par la manceuvre de la
vanne 20 de la conduite 19. Cette fraction con-
tient des hydrocarhures de valeur, des compoesés
organiques oxygenés cissous dans le réaclif de
iraitement et le réactif de traitement nsé. Afin
de Técupérer les constitnants de valeur contenus
dans cette fraction, il peut &trc avantageux de
diluer cette derniére, aprés refroidissement par
des moyens appropries, non représentés, avec de
Pcau ou 1me solution aquelise pour provoquer ka
formation d'une couche d*hydrocarbuses et d'une

| couche aqueuse. La couchic @ hydrocarbures ef ta

couche aqucuse soni séparables Yune de Vautre
par }a pesanteur. On peut encore utiliser la con-
che d’hydrocarbures, si on le désire, alors quune
quantiié¢ appréciable des composés organiques

* oxygénés coptenns dans Ja conche agqueuse pent
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en &tre récupérée par acidification avec un acide
mincral.

On verra, d’aprés ce qui précide, quiona décrit
ane distillation simple, y compris une opération
de traitement, dans laquelle un hydrocarbure
pollué renfermant des composés organiques uxy-
génés est soumis & une distillalion en présence
A un réactif de traitement & base d’huile, de sul-
fonates de mélal alcalin, et d’hydrate de méial
alealin ponr oblenir unc iraction de Léte, prati-
quement cxempie d'impurciés, et utilisable dans
les opérations de conversion catalytique.

L’invenlion va, en outve, &lre illusirée par des
essais particnliers dans lesquels un péirole,
formé par la résefion d’oxyde de carbone et
dhydrugéne en présence d'un catalyseur du type
au Ter, a été divisé en cing parties, Une partie a
&t6 soumise 4 la distillation afin de récupérer
des fractions 4 points d*&buliition entre 43,3 et
205°C et entre 205 et 315°C. Une seconde pariie
a été traitée par une solution &’hydrate de sedium
i 50 %, en valume. La solution d’hydgate de
sodfum avait une concentration de 5°Bé. La
denxidme partie, aprés avoir &té séparée de Ia
solution capstique, a &t suunise & une distilta-
tion, dans des conditions comparables 4 celles
piilisées pour lu premidre partie, afin d’obtenir

DY A

23,8 et 205°C et entre 205 et 315°C

La troisitme partie a & traitée selon la pre-
sente invention en lui ajoutant un mélange confe-
nant de Phuile 8t des sulfonates de sodium aux-
quels on a ajoutd environ 409, en poids Q’hy-
draie de sodium. Dix volumes de ce mélange ont
&té ajoulés au pétrole et le pétrole a £te distille
dans des conditions comparables & celies utilisées
dans Jes aulres cssais afin d’obteniz des fractions
présentant des gammes d’&bullition scembiables,
On a distillé la quatriéme parlie sur un mélange
d™huile ot de sulfnnate de sodium auquel on % -
pas ajoulé d’liydrate de sodiwm. Dans ce cas, on
a uiflisa 10 volumes du mélange ne contenant
pratiquement pas d’bydrate de sodivm. On a
ablenu des fractions présentant des gammes de
points d*ébullition semblables A celles indiquées
ci-dessus.

Dans le cinguidme et dernjer essai-sor la cin-
quidme partie du pétrole, ce dernicr a ¢té distille
sur 33 volumes Off} dune sofution & 50°Bé
d’hydrate de sedium afin d’oblenir une fraction
unique 4 point @’¢bullition entre 43,3 et 205°C.

Les fractions, présentant les gammes d'¢bulli-
tion indiguées pius baut, ont été soumises &
analyse i Pégard des composés organiques OxygE-
nés aver les resultats comsignés dans le fableau

des fractions & points débullition entre suivant :
TABLEATU.
. RISTILLE ! TESTILLE .
. LAYE 5OF L sor ug DISTILEE
THRATTEMENT. ATLEN. . i i, 4500 LUITILE, NULANEE IPEEILE, i o
avEc NallH mestuni. solfouate de pétraie sulfonates de pétenle #TE So® TR
— ot da soiliom et NaQH. et da sediam, 0D
e I e r— e | b e h N
1
Gamme débullitivn
& v-..| 43,3505 | 205315 | 43,8205 zab-315 &3,3—:05i sob—315 | 43,5-200; 20d—7:d | 43,3-200
Analyses.
Composés organiques
oxyginds®f, enpoids
{exprimés en grou-
B fonctionnel} :
. 1
OH (alcuols). e a.03 a,27 0,40 o, 50 0,87 1 mio 0.0 0,00 ]l 1,18
CHO {uldéhydes). ... o.b= a,1h o, 0,33 u,q0 6,10 o050 o530 0,00
COOI {acides). .- .. 0,02 A7 0,00 0,00 0,00 a,00 a,30 030 ¢,00
(_]00 {esters}....... 04 3,38 0,59 [T 0,00 0,00 ¢,70 1,33 0,00
€O (eotonest.. ...l 1,28 0,a7 1,38 01 a1l 0,20 10 0,10 0,35

Il est &vident, d’aprés ces résnltats, que les
fractions 4 points d’éhullition entre 43,5°C et
9050 ef 205 ¢t 315°C, vbtcnues par distilla-
tion sans aucun traitement du pétrole, conle-
naient des quanlités considérables des divers
campusts organiques oxygenés. Le traitement du
péfrole, avant Ia distillalion, avec la soluticd
d’hydrate de sodium, a permis de réduire la
teneur en aleools, d’augmenter la feneur en
aldéhydes, &’éliminer sensiblement les acides

organiques et de réduire la quantité des eslerss
mais il u ¢u pour résullat d'augmenter les quan-
tités de céiones. Les fraclions obtenues par-dis-
#illation sur un mélange d’huile et de suifonates
de sodinm et sur Phydrate de sodium a 58°Bé,
respectivement, contenaient des quantilés eppré-
ciables d’aleools, d'aldéhydes, d'acides, d’eslers
et de eétones.

En comparant ces quafre essais avec Vessai fait

. selon [ présente inveniion, on remarfjuera gue
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la présente invention permel une réduction sen-
sible en teneur en aldéhyde, acide, ester, el cétone
du pétrole pollué. La fraction la plus legérs
obtenue suivani la préscnte invenlion présentait
une tenenr élevée en aleools, mais ceci ne consti-
_ {ue pas un probléme particulier puisque Taleocl
peut &tre ¢liminé par des procédés bien connus.

Les cétones résistent particuliérement aux pro- |

cédés classigues, d’élimination et on doit insisler
sur les avantages de la présente invention 4 cel
¢gard. On remarquera également que ni les solu-
tions concentrées d*hydrate de sodium, ni le

mélange d’huile et de sulfonate de sodium, o'ont |

&1¢ aussi ellicaces que le mélange dos deux uiilisé
vomme réactif de traitement, suivant la présente
invention.

On ne comprend pas pourquei un mélange
d°huile, de sulfonates de méial alcalin et d’hydraie
de métal alalin, donne de meilleurs résultats que
les composés du mélange pris séparément, mais
an peut supposer, cumme explicalion théarique
des résultais obienus, que, puisque les sulfonates
de métal alcalin peuvent sc mélanger aux lydro-
carburcs contenant des composés organiques
vxygenes en principe en toutes proportions, leur
fouction principale est de servir de véhicule avx
hydrates de méfal alcalin. Le réle de¢ Ia fraclion
d’huile lubritiante 4 heut point d’é¢bullition est
de fluidifier le mélange et de le rendre propre
au contact avec la fractivn d’hydrecarburcs pol-
lués en permettant une élimination pratiquement
complite des composcs arganiques oxygenes nui-
sibles, I doit &tre entendu, foutefois, gue cette
explication des aspects avantageux de ia présente
invention n’est donnée qua titre d’indicalion,
pour une meilleure compréhension de 'invention,
et ne doit pas étre interprétée en quol gue ce
sait, dans un sens restrictif a Pégard de Tinven-
tiom.

TESUME.

A. Procédé pour enlever les coraposés orga-
niques oxygénés contenus dans une fraction
d’liydrocarbures, caractérisé par les points sui-
vants, séparément cu en combinaisons :

1. On soumet la fraction d’hydrocarbures,
contenant les composés organiques oxygenés, 4
une distillation en présence d’un réactif compre-
nant une fraction d’hydrocarburss bouillant dans
la gamme d’ébullition des huiles Inbrifluntes, un

sulonate de métat alealin et nn hydruie de métal |

alealing . .
2. On mélange la fraction d’hydrocarbures
contenant les composés organiques oxygenés et
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Ie réactif, ef an soumet ledit mélange aux condi-
tions de distillation 4 une température élevée, st
on récupére une fraction bouillant dans la gamme
d’sbullitivn de Pessence, laguelle est pratique-
ment exempte de composés organiques OXygé-
nes; .

5. On mélange une fraction d’hydrocarbures
avec une quantité du réaclif de Iordre d’environ
5 4 30 voldames 0f0 environ;

4. La fraction bonillayt dans la gamme d’ébul-
lition de Ihuile inbrifianie est un extrait par
solvant &'une fraction &’huile lubrifiante; le
salfonate de mrétal alcalin est un sulfonate de
sodium, et Vhydraie de métal alcalin est um
hydrate de sodinm; a

5, Le procédé est applicable 4 Yélimination de
composés organiques oxygénés d'un hydrocar-
hure obtenu par synthése d’oxyde de carbone ot
@’hydrogéne, au moyen d’un catalyseur au fer;

6. Le réactif comprend 754 909, d’une frac~
tion @’hydrocarbures bowillant dans la gamme
d’ébullition des huiles lubrifiantes, 10-4 25 %
dun sulfonate de wmétal alcalin auquel on a
ajouté une quantité d'un hydrate de métal alcalin
suffisunte pour donmer une yuantité d’hydraie de
mélal alcakin, dans ledit réactlif, comprise enfre
10 et 50 9, environ.

B, Un réactif ulilisable 4 haute température
pour éliminer les composés organiques oxigénés
contenms dans des fractions d’hydrocarbures,
caractérisé par les points, suivants, séparément
ou en copnhinaisens :

1. Il comprend une fraction d’hydrocarbures
bouillant dans la gamme d’ébullition des huiles
Inbrifiantes, un sulfonate de méial alealin, ¢t un
Liydrate de méial alcalin;

9, La fraction d’hydrocarbures est constituée

. par un exirait par solvant d’une Iraction d'huile

lubrifiante: e sulignate de métal alealin est un
sulfonate de sodinm, ¢t Phydrate de métal alealin
est un hydraie de sodinm;

3. Le réactif consiste en une guantité d'une
irection d’hydrocarbures bonillant dans la gamme
d*ebullition de Phuile Iubrifiante de l'erdre de
75 & 80 %, de sulfonates de sodivm delordre
de 104 25°%,, auxquels on a ajontéune quantite
d’hydrate de sodiura soffisante pour donner une
quantité d’hydrate de sodinm dans le réactil de
Yordre de 10 4 50°%. g
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