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@ L'invention concerne une nouvelle composition catalyti-
que comprenant un mélange intime de poudres d'au moins
un composé a base de fer ou de cobalt actif dans la synthése
de Fischer-Tropsch et d'une zéolithe.

Selon I'invention, ledit composé repose sur un support.

L'invention concerne également {'application de cette
composition 2 la conversion de gaz de synthése en un
meélange d’hydrocarbures & aromaticité élevée.
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Nouvelle composition catalytique et application & la

conversion de gaz de synthése en un mélange d‘hydrocarbures &

aromaticité élevée,

La présente invention concerne la conversion de gaz de
synthése, c'est-a-dire de mélanges d'oxydes de carbone, d'une part,
et d'hydrogene ou de composés aptes & produire de 1'hydrogéne,
d'autre part, en mélanges d'hydrocarbures. Elle concerne plus
particuliérement une nouvelle composition catalytique et son
application & la conversion de tels gaz de synthése en mélanges
d'hydrocarbures a aromaticité élevée, c'est-d-dire & teneur élevés
en hydrocarbures aromatiques.

De nombreux procédés de conversion de carbone ou
d'hydrocarbures en mélanges gazeux plus ou moins complexes,
comprenant essentiellement de 1'hydrogéne et du monoxyde et/ou
dioxyde de carbone, ont déja été proposés dans la technique.

Par ailleurs, 11 est également cornmu de convertir
catalytiquement les gaz de synthése ainsi obtenus en hydrocarbures,
notamment liquides, susceptibles d'applications importantes, et en
dérivés oxygérés.

Parmi les procédés proposés, 1'un des plus connus, du fait des
applications pratiques qu'il a connues, est le procédé dit Fischer-
Trcpscn, qui utilise comme catalyseurs des métaux ou des oxydes des
métaux des Groupes IB, IIB, IIIB, IVB, VIB et VIII, seuls ou en
mélange. Parmi ces métaux, on mentionnera notamment le zinc, le fer,
le nickel, le cobalt, le thorium, 1'osmium, le ruthénium, le
rhodium, etc..., éventuellement en combinaison avec des promoteurs
tels que le cuivre, le fer, 1'alumine, 1l'oxyde de chrome, des

conposés alcalins ou alcalino-terreux, des terres rares, etC...

Ces catalyseurs du procédé Fischer-Tropsch sont parfois
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mélangés & des matériaux de remplissage (en anglo-saxon "f.llc 7}
tels que le Kieselguhr, et les avantages de ce nélange ont été
rmotamment décrits, mais ces matériaux de remplissage ne sont pas a
proprement parler des supports, car ils n'ont pas de surface et ne
retiennent donc pas les atomes actifs.

Dans leur application & la production d'hydrocarbures de la
coupe essence A partir de gaz de synthése, ces catalyseurs
présentent cependant divers inconvénients. Leur sélectivité, en
-zrticulier, est nidiocre, pulsgu'ils conduisent & des coppes
é'rydrocarbures dge 1 & 40 atomes de carbone. De plus, les
hydrocarbures formés sont essentiellement linéaires (n-paraffines et
n-oléfines), avec pour conséguence un mauvais indice d'octane de la
coupe essence et la nécessité de traitements complémentaires.

Pour remédier & ces inconvénients, il a été envisagé plus
récemment de conbiner les catalyseurs classiques de Fischer-Tropsch
avec des catalyseurs zéolithiques. En effet, du fait de leurs
propriétés structurales, les zéolithes inhibent la formation de trop
grosses molécules hydrocarbonées, qui ne peuvent pas se former a
j'intérieur du réseau cristallin. Par ailleurs, la forte acidité de
ces catalyseurs leur confére des propriétés d'aromatisation, de
craquage et d'isonérisation des grosses molécules linféaires.

C'est & ce type de réaction catalytique que s'intéresse la
presente invention et, plus particuliérement, aux procédés dans
lesquels le composé actif dans la synthése de Fischer-Tropsch,
utilisé en combinaison avec une zéolithe, est une poudre & base de
fer ou de cobalt.

Il a été proposé, en effet, de mélanger intimement en un seul
lit des composés actifs dans la synthése Fischer-Tropsch et des

250lithes (voir le brevet belge n® 828 228 et le brevet U.S.

n® 4 086 262). les deux types de catalyseurs ont toutefois des
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conditions d'utilisation optimale différentes et, en vue d'obtenir
i rendement et une sélectivité maximum en coupe essence, il est
nécessaire de choisir avec soin la température et la pression de la
réaction, le rapport H2/CO du gaz et synthése traité et la vitesse
spatiale horaire de celui-ci (brevet U.S. n°4 157 338). De p‘lus. la
Demanderesse a constaté que, lorsqu'on utilise dans ce cas une
poucdre a base de fer en mélange avec une zéolithe, 1l'activité
aromatisante de la zéolithe diminue rapidement et devient faible en |
SOTDArLlrin CF Cg gua'elle est en l'assence ce fer. I1 semblerait que
les atomes de fer migrent & l'intérieur du réseau cristallin de la
zeéolithe, ce qui aurait pour effet de bloquer irréversiblement les
sites acides de cette zéolithe, dont la fonction aromatisante est
prépondérante, et par conséquent d'empé@cher la transformation de la
charge a traiter.

C'est ce que confirmment apparemment d'autres essais visant &
introduire directement dans la zéolithe le composé actif en synthése
de Fischer-Tropsch ("The role of metal zeolite interaction in
indirect liquefaction catalysis", V.U.S. RAO, Conference on Surface
Science, Tampere, Finlande, 18-20 AoQt 1982). Il ressort en effet
de ces travaux que, dans le cas de fer pulvérulent, il ést inportant
qu'il soit finement dispersé sur la surface de la zéolithe, mais
gu'il pénétre le mcins possible dans ses pores.

Pour eéviier ces problénes d'"empoisonnement" des sites acides
de la zéolithe par leé atomes de fer, on utilise donc généralement,
dans ce cas, deux lits catalytiques séparés (brevets U.S.
nos. 4 159 995, 4 304 871 et 4 279 830 ; brevets européens
nos. 20 140 et 20 141). Ce processus assure un rendement
satisfaisant en corposés aromatiques et se préte A une régénération

seéparee des deux catalyseurs., Du fait de 1l'emploi de deux réacteurs

distincts, il est toutefois colteux et délicat & mettre en oeuvre.
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La présente invention vise & remédier & ces incornériients en
proposant un systéme catalytique corprenant, en corbinaison, un
catalyseur du procédé Fischer-Tropsch & base de fer ou de cobalt et
une zéolithe, ou tout autre métallo-silicate cristallin microporeux,
qui puisse &tre utilisé en un seul 1lit pour la conversion d'un gaz
ge synthése en un mélange d'hydrocarbures & aromaticité élevée, sans
que l'activité aromatisante de la zéolithe soit altérée par la
présence de ces matiéres actives, celles-ci étant immobilisées sur
le suprore.

L'invention vise également & proposer un procédé utilisant un
tel systéme catalytique pou~ la conversion d'un gaz de synthése en
un mélange d'hydrocarbures & aromaticité élevée, dans lequel la
teneur en hydrocarbures aromatiques du mélange obterus ne dimirnue pas
au cours du temps.

A cet effet, 1'invention a pour objet une composition
catalytique comprenant un mélange intime de poudres d'au moins un
corposé & base de fer ou de cobalt actif dans la synthése de
FischernTropsch et d'une zéolithe, cette composition étant
caractérisée en ce que ledit composé repose sur un support, par
exemple constitué d'alumine, de silice, de zéolithe, d'argile
intercalée, ou plus généralement d'oxydes de métaux ou d'un mélange
de plusieurs ou de tOUS CES COTPOSES.

Le support utilisé pour le composé aura avantageusement des
pores d'une dimensjon moyenne comprise entre 3 ﬁ et 20 000 R et, de
préférence, entre 5 A et 5 000 X.

Le composé pourra &tre tout conposé & base de fer ou de cobalt
actif dans la synthcse de Fischer-Tropsch, notamment sous la forme
métallique ou oxyde, seul ou en mélange, éventuellement en présence

de promoteurs, notamment de composés alcalins tels que les

carbonates, notamment de potassium. L'addition d'oxyde de potassium
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accrott 1'activité de la composition catalytique et favorise la

formation de produits plus lourds, dans le cas de son spplication &
la conversién des gaz de syntheése.

Comme zéolithe, on utilisera avantageusement, dans la
corposition catalytique conforme & 1'invention, des zéolithes sous
la forme acide, et présentant une bonne stabilité dans la conversion
des produits primaires de la réaction de Fischer-Tropsch, ou toute
autre substance équivalente telle que des composés métallo-silicate
cristzllins microporeux. Un exernple non limitatif ces zéolithes
préférées pour cette combinaison est constitué par la série des
zéolithes du type ZSM-5, ZSM-11, ZSM-12, ZSM-34, ZsM-35, ZSM-38,
ZSM-48, silicalite, zéolithe PHI, zéolithe BETA, les zéolithes du
type ZSM-5 étant préférées.

La quantité de fer, d'oxyde de fer ou de composé A base de fer
déposée sur ce support sera avantageusement comprise entre let25%
en poids du catalyseur supporté.

Dans la composition catalytique conforme & 1'invention, la
zéolithe représentera entre 5 et 98 % en polds de cette composition
et, de préférence, entre 40 et 95 %.

Un autre objet de 1l'invention est constitué par 1'application
de la composition catalytique définie ci-dessus & la conversion de
z2z de synthése en un mélange d'hydrocarbures a aromaticité élevée,
par passage dudit gaz de synthése, dans des conditions de |
conversion, sur un 1lit de ladite composition catalytique.

les conditions de mise en oeuvre de ce procédé peuvent 8tre
les suivantes :

- temperature 20 & 550°C,

pression 1 & 100 bar,

- vitesse spatiale horaire 100 & 10 000 v/v/h,

rapport H;CO de la charge traitée : 0,5 & 3,5
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De préférence, afin d'accroftre la teneur en hydrocarbures
aromatiques de la coupe essence du mélange d'hydrocarbures ouLiein,
le composé supporté de la composition catalytique comprendra au
meins un promoteur choisi dans le groupe suivant : le cuivre, le
fer, le cobalt, l'oxyde de chrome, des composés alcalins ou
alcalino-terreux, le ruthénium et d'autres métaux du groupe VIII,
des terres rares, généralement sous la forme d'oxydes, sans que ceci
puisse 8tre considéré comme une quelconque limitation.

Ains: qu'il a ¢té indiqu’ ci-dessus, ce promoteur pourra
avantageusement &tre de l'oxyde de potassium K20.

la quantité de promoteur pourra &tre comprise entre O et 25 %
en poids du composé supporté et, typiquement, entre 1 %etS5%en
poids.

Les exemples qui suivent illustrent la mise en oeuvre de
1'invention. Bien entendu, ils n'ont pas de caracrére limitatif.

EXEMPLE 1

Cet exemple vise & comparer les propriétés de deux compositions
catalytiques, l‘une C'.'1 conforme & 1'invention, comprenant un mélange
de poudre d'une zéolithe et d'un catalyseur de fer sur support,
1tautre ’1‘1 constituée d'un catalyseur & base de fer supporté,
utilisé seul.

Les conpositions catalytiques C, et '.I‘1 ont les caractéristiques
suivantes :

- Catalyseur C. : Ce catalyseur comprend 80 parties en poids de

7 °
230l ithe H-ZSM-5, présentant un rapport Si/Al de 60, sous la forme
Ge particules de dimensions comprises entre 0,25 mm et 0,50 mm, et
20 parties en poids d'un catalyseur a base de fer sur support

d'alunine SCS 9 (diamétre moyen des pores : 3 000 K), sous la forme

de particules de dimensions comprises entre 0,25 mm et 0,50 mn. le

corposé A base de fer sur support (20 parties en poids) comprend 10%
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en poids d'oxyde fer FE:203. et 5 % en poids de K20 comme promoteur,

le reste étant constitué d'alumine.

- Catalyseur T1 : Ce catalyseur comprend 100 parties en poids
d'un catalyseur 3 base de fer sur support d'alumine SCS 9 (diamétre
moven des pores 3 000 X), sous la forme de particules de dimensions
corprise entre 0,25 mm et 0,50 mm. Ce composé comprend 10 % en poids
d'oxyde de fer Fe203, avec, comme promoteur, 5 % en poids de K20, le
reste étant constitué d'alumine.

Ces catalyseurs ont été utilisés pour traiter un gaz de

synthése ayant les caractéristiques suivantes:

~ rapport H,/C0 : 1,5,

- vitesse spatiale horaire : 2550 v/v/h,
- pression totale : 17 bar,
- pression partielle d'hydrogéne : 10,2 bar,
- pression partielle de CO : 6,8 bar.

le gaz de synthése a été mis en contact avec chacun des
catalyseurs, pendant des durées variables, & diverses températures,
et les produits obteruus ont été analysés.

Le tableau I ci-aprés rassemble les conditions de traitement et

les résultats obtenus avec chacun desdits catalyseurs.



10

15

20

25

8 0148048

TABLEAU I
Catalyseur T1 01
Température (°C) 300 370 300 350
Temps de marche (h) 8 42 5 27
Conversion ce CO {%) 95,1 97,5 87,2 97,2
Carbone converti en 59,7 52,9 56,7 52,2
CO2 (% molaire)
Carbone converti en 40,3 47,1 43,3 47,8
hydrocarbures (% molaire)
Hvdrocarbures gazeux 44 58,3 58,4 59,7
Coupe esserce (CS"ClO) (%) 38,1 37 33,6 34,4
Teneur en aromatigues (%) 0,0 0,0 47,8 39,9
Hydrcocarvares &4 plus de
10 elaes de carbone 17,9 4,7 8,0 5,9
veoupe Cp o) (%)

Ce tableau montre que seule la composition catalytique Cl'
conforme a l'invention, permet d'obtenir une coupe hydrocarbonée
cortenant peu d'hydrocarbures a plus de 10 atomes de carbone, avec
une coupe essence ayant une bonne aromaticité (40 & 50 ¥ de composés

aromatiques). Ce n'est pas le cas de la conposition témoin, Tl' qui
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ne comprend pas la zéolithe H-ZSM-5, bien qu'ellc contienrs oo .e=
sur un support. Ces essais confirment aussi que 1'acidité de la
zéolithe n'est pas affectée par la présence du fer.

Cet exemple prouve qu'en utilisant conjointerent, en un seul
1it, wn catalyseur zéolithique et un catalyseur & base d'un composé .
actif en synthése Fischer-Tropsch, déposé sur un support, il est
possible de convertir un gaz de synthése en un mélange
d'hyvdrocarbures ayant une bonne sélectivité en coupe essence, une
OONTE ANOTAticiié et conterant peu ce produits lourds A plus de 10
atomes de carbone.

EXEMPLE 2

Cet exemple vise & comparer les propriétés de deux compositions
catalytigques, l'une 02, conforme & 1'invention, conprenant un
mélange de poudres d'une zéolithe et d'un catalyseur & base de fer
sur support, 1'autre T2, constituée d'un mélange de poudres de
zéolithe et d'un catalyseur i base de fer non supporté pour la
synthése de Fischer-Tropsch.

Les compositions catalytiques C2 et T2 ont les caractéristiques
suivantes :

- Catalyseur C2 : Ce catalyseur comprend 80 parties en poids de
zéolithe H-ZSi-5(60), présentant un rapport Si/Al de 1'ordre de 60,
el 20 partics en poids d'un catalyseur & base de fer sur support,
d'alumine SCS9 (diamétre moyen de pores : 3 000 ﬁ), sous la forme de
particules de dimensions conprises entre 0,25 mm et 0,50 mm. le
composé & buse de fer sur support comprend 5 % en poids d'oxyde de
fer pur et 0,5 % en poids de KO comme promoteur, le reste étant
constitué d'alumine.

- Catalyseur T, : Ce catalyseur comprend 75 parties en poids de
zéolithe H-ZSM-5 présentant un rapport Si/Al de 117 (dimensions

moyennes des particules comprises entre 0,25 mm et 0,50 mm) et 25



parties en poids d'un catalységr & base de fer corrpmnagt19§§%8
poids d'oxyde de fer Fe203 et 5 % d'oxyde de potassium (dimensions
moyennes des particules conprises entre 0,25 mm et 0,50 ).
Ces catalyseurs ont été utilisés pour traiter un gaz de
5 synthése (rapport H,/CO : 1,5) dans les conditions suivantes :

- vitesse spatiale horaire : 1 750 v/v/h,

- pression totale : 17 bar,
— pression partielle H2 : 10,2 bar,
- pression partielle CO : 6,8 bar.
10 le gaz de synthése a été mis en contact pendant des durées

variables avec chacun des catalyseurs, & diverses températures, et
les produits obterus ont été analysés.
le tableau II ci-aprés rassemnble les conditions de traitement

et les résultats obtenus avec les deux catalyseurs.
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TABLEAU II
Catalyseur C2 T2
Terpérature (°C) 300 350 400 300 350
Tenmps de marche (h) 4,5 8,0 11,0 26,0 30,0
Conversion ce CO (%) . 23,0 73,9 78,6 67,5 92,5
CC, obterm (% molaire par | 48,0 48,5 52,4 43,0 28,0
ragport au carbone)
RHydrocarbures obterus
{*s molaire par rapport 52,0 51,5 47,6 57,0 72,0
au carbone)
Hydrocarbures gazeux 58,6 64,2 75,6 45,9 33,8
Coupe essence (Cs-clo) % 41,4 35,8 24,4 28,8 32,1
Teneur en aromatiques % 55,5 62,7 88,7 4,1 17,3
Hydrocarbures a plus de
10 atomes de carbone 0,0 0,0 0,0 24,7 28,1
(coupe Cigr en %)

Ce tableau montre que seule la composition catalytique C2

ccnforme A 1l'invention permet d'obtenir une coupe hy-drocarbonée ne

ccntenant pas ou que peu d'hydrocarbures a plus de 10 atomes en

carbone, avec une coupe '"essence' ayant une bonne aromaticité (55 a

63 % de composés aromatiques). Ce n'est pas le cas de la composition
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témoin T2, bien que celle-ci compremne aussi une proportion
importante de zéolithe H-ZSit-5, dont les caractéristiques (acidité
et résean cristallin) favorisent l'obtention de ces résultats.

La corposition C, conforme 3 l'invention semble avoir une
activité plus faible que celle de la composition T,, mais on notera
Gue cette derniére contient beaucoup plus de fer que la composition
C,.

L'absence gquasi-totale de coupe Clo‘*' lorsque 1'on utilise la
coorosition C2 , sertle rontrer gue 2eTIIe cCoupe est craguée en
procuits légers (fraction C1’Ca) sur le catalyseur au fer supporté,
ce qui est typigque d'un catalyseur acide. Ceci confirme donc que,
dans le cas de la composition catalytique C2 de 1'invention,
1'acidité de la zéolithe n'est pas affectée par la présence du fer,
Au contraire, dans le cas des catalyseurs au fer non supportés, le
fer et le potassium ont un effet conjugué d'empoisonnement des sites
acides des zéolithes H-ZSI+-5.

Cet exenple prouve donc qu'en utilisant conjointement en un
seul 1it un catalyseur zéolithique et un catalyseur a base de fer
sur support d'alumine, il est possible de convertir un gaz de
synthése en un mélange d'hydrocarbures ayant une bonne sélectivité
en coupe essence, une bonne aromaticité et dépourvu de produits
loﬁ.nds A plus de 10 atomes de carbone.

EXEMPLE 3

Cet exenple vise & comparer les propriétés de trois
corpositions catalytigues, 1l'une, C3, conforme & 1l'invention,
coTprenant un mélange de poucdres d'une zéolithe et d'un catalyseur a
base de cobalt (et d'un promoteur) sur un support, une autre, CS"
constitude d'un mélange de poudres d'ure zéolithe et d'un catalyseur

2 base de cobalt (sans promoteur) sur un support, €t la dermiére,

T3. constituée d'un catalyseur & base de cobalt supporté, utilisé
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Les corrpositiqns catalytiques C,, Cy' et TB ont liexs
caractéristiques suivantes :

- Catalyseur C3 : ce catalyseur comprend 80 parties en poids de
zdolithe H-ZSM-5, présentant un rapport Si/Al de 40, sous la forme
ce particules de dimensions comprises entre 0,10 nm et 0,30 m. le
corpose a base de cobalt (20 parties en poids) sur support comprend
en lui-réme 5 % en poids de cobalt Co, 1 % en poids d'oxyde de
ToTLAT Lo en 1 % en pelde dloxyae de magndsiun Mgl corme
promoteurs, le reste étant constitué d'alumine.

-~ Catalyseur C3' : ce catalyseur comprend 80 parties en poids
ge zéolithe H-ZS!-5, présentant un rapport Si/Al de 40, sous la
forme de particules de dimensions comprises entre 0,10 et 0,30 mm.
Le composé & base de cobalt (20 parties en poids) sur support
corprenc en lui-méme 5 % en poids de cobalt Co, le reste étant
constitué d'alumine.

-~ Catalyseur T3 : ce catalyseur est constitué d'un composé a
base de cobalt sur support d'alumine, comprenant en lui-m8me 5 % en
pcids de cobalt Co, le reste étant constitué d'alunine.

Ces catalyseurs ont été utilisés pour traiter un gaz de

synthése ayant les caractéristiques suivantes :

- rarport Hz,/CO : 1,5,

- vitesse spatiale horaire : 2 500 v/v/h,
- pression totale : 17 bar,
- pression partielle d'oxygéne : 10,2 bar,
- pression partielle de CO : 6,8, |

Ce gaz de synthése a été mis en contact avec chacun des
catalyseurs décrits ci-dessus, pendant des durées variables, &

diverses températures, et les produits obtenus été analysés.

Le tableau III dorné ci-sprés rassemble les conditions de
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traitement et les résultats obterus avec chacun desdits catalyseurs.

10

15

20

25

TABLEAU III

Ca‘.alyseu:‘ - Ta C3 ) C3
Terpérature (°C) 300 300 300
Temps de marche (h) 11 7 7
lsonversion ce CO (%) 58,8 64,1 62,6
002 obter (% molaire) 30,0 27 0,4
Hvdrocarbures obtenus
(% molcire par rapport 70,0 73 69,6
au carbone)
Hyvdrocarbures gazeux 55,3 77,3 68,2
\\_l - C4) %
Coupe essence (Cs_cm) % | 32,4 22,5 30,7
Teneur en aromatiques 0,00 23,3 40,7
sedeecarcirel 4 plus de
2 atores e Sarpone 12,3 c,2 1,1
teoupe T, 0 en %)

Cet exemple montre que

seules les compositions catalytiques C

et C5', conformes & 1'invention, permettent d'obtenir une coupe

hydrocarbonée "essence" gyant une bonne aromaticité.

3
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REVEIDICATIONS

1.~ Nouvelle composition catalytique comprenant un mélange
intime de poudres d'au moins un composé A base de fer ou de cobalt
actif dans la synthése de Fischer-Tropsch et dfune zéolithe, cette
corposition étant caractérisée en ce que ledit composé repose sur un
support.

2.- Composition catalytique selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle comprend entre 5 et 98 % en polids de
zeclithe et entre 2 et 95 % en poids de composé & base de fer ou de
cobalt.

3.~ Composition catalytique selon 1l'une des revendications 1 et

2, caractérisée en ce que la zéolithe est choisie dans 1le groupe

 comprenant les zéolithes du type ZSM-5, ZSM-11, ZSM-12, ZSM-34,

ZSi-35, ZSM-38, ZSl1-48, zéolithe PHI et zdolithe BETA et tout autre
conposé métallo-silicate cristallin microporeux.

4.~ Composition catalytique selon l'une des revendications 1 et
2, caractérisée en ce que la zlolithe est du type ZSM-5.

5.- Composition catalytique selon l'une des revendications 1 &
4, caraciérisée en ce que le support du composé est choisi dans le
greupe constitué par : alunine, silice, zéolithe, argile, argile
intercalée et plus gfnéralement tous oxydes de métaux, ou un mélange
0¢ PlUSIeUry ou o 10us Ces coposérs.

6.~ Composition catalytique selon l'une des revendications 1 &
5, caractérisée en ce que le support est constitué d'alumine
présentant une dimension moyenne de pores comprise entre 3 K et
20 000 A.

7.- Composition catalytique selon l'une des revendications 1 a
6, caractérisée en ce que ledit composé contient du fer ou du cobalt

présent sous la forme métallique ocu d'oxyde, éventuellement combiné

avec des promoteurs choisis dans le growpe formé par le cuivre, le
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fer, 1'alumine, 1'oxyde de c}liome. des composés alcalins ou
alcalino-terreux, le ruthénium et des terres rares sous forme oxydée
ou récuite.

8.- Composition catalytique selon 1l'une des revendications 1 &
7, caractérisée en ce que ledit corposé contient également un
promoteur constitué d'oxyde de potassium Kzo.

9.- Application de la composition catalytique selon 1'une des
revendications 1 & 8, & la conversion de gaz de synthése en un
mlange J'hycrocartures & aromaticité élevée, par passage dudit gaz
de synthése, dans des conditions de conversion, sur un 1lit de ladi_te
corposition catalytique.

10.~ Application selon la revendication 9, caractérisée en ce
que Vladite conversion est conduite & une tenpérature comprise entre
200 ei: 500°C, sous une pression de 1 & 100 bar, & une vitesse
spatiale horaire de 100 a 10 000 v/v/h et avec un rapport H,‘,/cn de
la charge traitée compris entre 0,5 et 3,5.
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