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Prezenta inventie se referd la un
procedeu de fabricare cataliticdi a metanolului
din gaz natural, vapori de apid si oxigen,
produs care se utilizeazd in industria chimica
de sintezd, precum s§i ca solvent sau
combustibil.

In prezent, se cunoaste si se aplici
curent procedeul de fabricare cataliticd
oxidativd a metanolului, prezentat in schema
fig.1, in care un amestec format din gaz
natural, vapori de apd si bioxid de carbon in
raport volumetric de 1 0,675:0,325,
reacfioneazd intr-un convertor cu oxigen de
95% volumetrice, la presiunea de 1,7 at si
temperatura cuprinsd intre 850...900°C, pe un
catalizator de nichel pe suport de caolin.

Raportul volumetric intre gazul natural
si oxigenul care reactioneaza este de 1 : 0,65.

Gazul convertit obtinut se riceste la
35...40°C, recuperandu-se o parte insemnati
din cildura fizicd, conginuti sub forma de
abur, care se utilizeazi astfel: o parte pentru
procesul de conversie a gazului natural si
restul la spdlarea CO, din gazul convertit cu
solutie de monoetanolamina.

Excesul de CO, din gazul convertit se
refine, prin spdlarea lui cu o solufie de
monoetanolamind §i se recirculd la faza de
conversie, conform schemei fig.1.

Gazul convertit, spilat de CO,, se
comprimd de la 1,02 la 300 at, dupi care intrd
intr-un circuit de sintezd al metanolului, care
are loc la presiuni cuprinse intre 250 si 300 at
si temperaturi intre 335 si 390°C, pe un
catalizator pe bazd de crom si nichel.

Gazul rezultat dupd reactorul de
sintezd a metanolului, cu un confinut in
metanol de 4...5% volume, se riceste cu api
la 35°C, cind se condenseazd intreaga
cantitate de metanol, care se separd in tancul
de productie, sub formd de metanol brut.

Gazele nereactionate, la prima trecere
prin reactor, se recirculd cu un compresor de
recirculagie, se amestecd cu gazul proaspat,
filtrat in prelabil de ulei si hidrogen sulfurat,
in doud filtre, din care un filtru mecanic,
pentru refinerea particulelor grosiere i un al
doilea filtru, pentru separarea uleiului antrenat
de gaz, prin trecerea lui printr-un strat cu
cirbune activ.

Gazul recirculat impreund cu gazul
proaspit filtrat trece printr-un al treilea filtru,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

2

in care se refin urmele de ulei, hidrogen
sulfurat si pentacarbonilul de fier, care sunt
otrdvuri pentru catalizatorul de sintezd a
metanolului, dupd care gazul reintrd in
reactorul de sinteza, circuitul fiind reluat.

Gazele inerte care nu participd la
reactie, ca N, Ar si CH,, precum si reactantii,
ca H,, CO si CO,, aflati in exces, fafd de
raporturile stoichiometrice, se purjeazi din
instalafie si se valorifici drept gaze de
combustie.

Pentru realizarea raportului de reactie
al componentelor ce reactioneazi cu oxigenul
la faza de conversie, se utilizeaza atat bioxidul
de carbon rezultat de la spidlarea gazului
convertit cu solutie de monoetanolamini, cét si
bioxidul de carbon disponibil pe platformi,
provenit din alte resurse.

Acest procedeu prezintd dezavantaje:

- nu utilizeazi pentru proces gazele de
tanc rezultate de la destinderea metanolului
brut;

- nu utilizeazd ca productie marf3,
excesul de bioxid de carbon care apare in
gazul convertit, ca urmare a conversiei gazului
natural cu oxigen s§i vapori de api;

-nu utilizeazd ca productie marfi,
hidrogenul din gazul de purje, rezultat de la
sinteza metanolului, gazele de purje fiind
utilizate la combustie;

- nu realizeazd o purificare avansati a
gazului convertit de oxizii de azot, hidrogen
sulfurat, amoniac, oxigen si ulei de ungere,
atat pe fazele de fabricatie, cat si la sinteza
propriu-zisd, ceea ce are ca urmare un consum
mai mare de componente de reactie H,, CO si
CO,, respectiv un debit mai mare de gaze de
purje;

-nu se neutralizeazdi aciditatea
metanolului brut, obtinut in proces, fapt ce
conduce la coroziuni in instalagiile de distilare
si rectificare.

Procedeul conform inventiei consti in
aceea cd, la etapa de obginere a gazului
convertit, se utilizeazd un amestec de gaz
natural, vapori de apd la 3 at si oxigen de 95%
volume, intr-un raport volumetric de 1:1:0,6,
care reacfioneazi la temperatura de 900°C, si
presiunea de 1,6...1,7 at, pe un catalizator de
nichel pe suport de caolin, rezultind un gaz
convertit, bogat in hidrogen si oxid de carbon,
la care se adaugd gazele de tanc, rezultate de
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la sinteza metanolului, precum si fractia
intermediard, in proportie volumetricd de
1:0,1, fatd de gazul convertit, formatd din
55% volume CO, si 45% din celelalte gaze de
proces, obtinutd la spalarea cu apa a CO, din
gazul convertit. Amestecul obfinut se
comprimi de la 1,02 la 2,8 at, apoil se spald
CO, cu apa intr-o coloand de absorbfie,
umpluti la partea superioard cu inele ceramice,
iar la partea inferioard cu umpluturd din sei de
polipropilend, pentru recuperarea hidrogenului,
si a oxidului de carbon, componente utile
sintezei metanolului; gazul convertit spalat de
CO, se supune unei reacfii de reducere a
oxizilor de azot pentru purificarea avansatd,
reducerea efectudndu-se pe catalizator de
paladiu + ruteniu la temperatura 60...100°C
si presiunea 26,5 at. apoi se trece printr-un
strat de cirbune activ la temperatura 30...40°C
si presiunea de 26 at, pentru rejinerea
hidrogenului sulfurat. a urmelor de amoniac si
oxigen, dupi care se supune celei de a doua
trepte de comprimare de 26 la 300 at, dupd
care trece la sinteza metanolului, care are loc
la 325...390°C si 250...300 at, pe bazd de
crom si zinc, intr-un circuit inchis de sintez,
cu recircularea componentelor nereacfionate
realizdndu-se, concomitent cu sinteza si
separarea metanolului. o purificare a gazului
proaspdt si recirculat de uleiul antrenat de la
compresorul de recirculafie, precum §i a
urmelor de hidrogen sulfurat si pentacarbonil
de fier rezultand, in final, metanolul brut,
precum §i gazele de tanc §i de purje care se
recupereazd integral.

Purificarea  gazului proaspdt si
recirculat la faza de sintezd a metanolului se
realizeazi prin trecerea lor printr-un sistem de
separare mecanicd grosierd a particulelor
solide si de ulei antrenate, urmati de o
purificare find de ulei, hidrogen sulfurat si
pentacarbonil de fier. ca urmare a trecerii
printr-un strat de pietris de rdu si carbune
activ, ambele incluse intr-un singur utilaj.

La spilarea cu apd a bioxidului de
carbon din gazul convertit, excesul de bioxid
de carbon se extrage din fluxul de gaz, i se
separd in doud fracii, o primd fractie
confinind 55% volume bioxid de carbon si
restul componente din gazul convertit, numit i
expansie intermediard, se recirculd in proces,
amestecandu-se cu gazul convertit, iar o altd
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fracgie, continand 90...95% volume bioxid de
carbon la presiunea 1,1 at se separd ca produs
finit.

Gazele de purje, de la sinteza
metanolului, se valorificd integral, fie prin
utilizarea lor ca produs intermediar, pentru
fabricarea amoniacului, fie prin spélarea lor de
bioxid de carbon cu solutie de hidroxid de
sodiu, apoi spilarea oxidului de carbon, a
argonului si metanului cu azot lichid,
obginandu-se in final, hidrogen cu compozitia
90% H, si 10% N,% volum, ca produs finit.

Metanolul brut, rezultat din proces, se
condenseazi si se depoziteazd in tancul de
productie in care se dozeazd continuu o solufie
de hidroxid de sodiu de 15...20%, in vederea
neutralizarii aciditdfii acestuia, evitandu-se
coroziunea instalafiei la stocarea si transportul
lui la instalafiile de distilare.

In continuare,
avantajele aduse de inventie.

Utilizind proportiile de volum intre
gazul natural, aburul de 3 at si oxigenul de
95%, conform invengiei, la care se adaugd
gazele de tanc si de expansie intermediard, se
realizeazd compozitia chimicd doritd a
acestora, cu valorificarea completd, pentru
proces, a unor deseuri de fabricatie.

In faza de spidlare cu apd a bioxidului
de carbon din gazul convertit, surplusul de
bioxid de carbon din gaz se valorificd ca
produs finit, respectiv fracfie de bioxid de
carbon de 90...95% si 1,1 at.

Bioxidul de carbon, care rimane in
gazul convertit dupi spdlarea cu apd, va avea
concentrafia optimd de 1,2...1,5%, necesard
reactiei de formare a metanolului.

Utilizarea, la partea inferioard a
coloanelor de absorbiie cu apa, a bioxidului de
carbon din gazul convertit a unui strat de
umpluturd din sei de polipropilend, permite
recuperarea a circa 2...3% din amestecul de
hidrogen si oxid de carbon necesar sintezei
metanolului.

In faza de reducere a oxizilor de azot,
la azot si vapori de apd pe catalizatorul de
paladiu-ruteniu cu hidrogenul din gazul de
sintezd, se indepdrteazi oxizii de azot, care au
o acfiune de inhibare a reactiei de sintezd a
metanolului, in special asupra duratei de
serviciu a catalizatorului.

In faza de refinere a hidrogenului

sunt  prezentate
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sulfurat, a urmelor de amoniac §i oxigen din
gazul de sintezd pe cdrbune activ se refin
compusii care determind otrdvirea cataliza-
torului de sintezd cu scoaterea lui prematurd
din reactie.

Purificarea de ulei, hidrogen sulfurat si
pentacarbonil de fier a gazului recirculat se
realizeazi intr-un singur utilaj fajd de
minimum doud utilaje distincte la procesele
cunoscute de sintezd a metanolului, aducand
avantaje in ceea ce priveste calitatea
purificirii, cit si cheltuieli minime de investifii
si intretinere.

Prin purificarea avansata a gazului de
sintezd a metanolului, a realizdrii compozifiei
optime, cét si prin modificarea corespun-
zitoare a temperaturii §i presiunii de lucru, in
limitele date de invengie. se objine metanol
brut, cu confinut ridicat de metanol 94% si
produse secundare valoroase (ca butanol 2% si
dimetil eter 3% gravimetrice). care se
recupereazd ca produse finite.

Gazul de purje de la sinteza meta-
nolului conform invengiei poate fi valorificat
integral la fabricile de amoniac ca produs
intermediar la reformerul secundar sau ca
hidrogen cu compozitia H, - 90% si N, - 10%
volume, ca produs finit.

Procedeul conform invengiei prezintd
avantaj deosebit, prin faptul cd se poate aplica
la instalatii de amoniac deja existente, cu mici
modificari:

- modificarea raportului amestecului de
reactie gaz natural, abur si  oxigen,
concomitent cu cresterea temperaturii de
reactie la 900°C, condifii in care se realizeazd
un procent maxim de oxid de carbon in gazul
convertit, firi a afecta structura instalagiei de
conversie existentd la fabrica de amoniac;

- addugarea la gazul convertit a gazelor
de tanc de la sinteza metanolului la
temperatura de 600°C si presiunea 1,5 at, se
face prin introducerea unui traseu de conductd
de la tancul de productie la umidificatorul de
gaz convertit;

- se renunfi la instalafia de conversie
cu vapori de apd a oxidului de carbon necesar
sintezei amoniacului.

Pentru adidugarea la gazul convertit,
dupd reformare, a expansiei intermediare,
obtinute la spalarea CO, aflat in exces in gazul
convertit la spilarea cu api, se introduce in
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instalatia cunoscuti de fabricare a amoniacului
un traseu de conducta de legaturd, Intre vasul
de expansie intermediard si conducta de gaz
convertit, dupa reformare:

- se plaseazd la baza adsorberului de
CO, din gazul convertit un strat din sei de
polipropilend in locul actualelor inele
ceramice, care permite o recuperare mai bund
a H, si CO, antrenate de citre apa de spilare.

In locul silicagelului din adsorberul de
la cabinele de spilare a oxidului de carbon cu
azot lichid, se introduce un strat de cdrbune
activ, capabil si refind hidrogenul sulfurat,
urmele de amoniac §i oxigen din gazul
convertit, care reprezintd otrdvuri pentru
catalizatorul de sintezd a metanolului;

Astfel, aceste otravuri sunt eliminate,
pastrandu-se utilajul existent.

Pentru obfinerea metanolului, se
utilizeazi actualele reactoare pentru sinteza
amoniacului, cu corpurile interioare aferente,
ceea ce constituie un avantaj foarte important.

Aceastd operafie este posibild, intrucat
corpurile interioare au fost concepute astfel,
incat si funcfioneze, atdt pentru sinteza
amoniacului, cit si pentru sinteza metanolului,
in ultimul caz, utilizind un catalizator pe bazi
de crom si zinc, specific sintezei metanolului,
dispus corespunzitor pe fluxul de gaz.

Se inlocuieste umplutura formatd din
inele metalice Rasching, pentru separarea
uleiului si a particulelor solide, antrenate de
gazul de recirculatie de la sinteza amoniacului,
cu un sistem inertial de separare a uleiului si a
particulelor solide, antrenate impreund cu un
strat de pietris de rau si cdrbune activ, care sd
asigure o purificare avansati a uleiului,
hidrogenului sulfurat si a pentacarbonilului de
fier din gazul recirculat, de la sinteza
metanolului.

In instalaia existentd pentru fabricarea
amoniacului, se adaugd un traseu de conductd
cu aparaturd de misurd si control,
corespunzitoare, prin care se dozeazd solufie
de 15...20% NaOH, in tancul de productie, in
vederea neutralizirii acidititii metanolului
brut, care se stocheazd, urmdrindu-se
protejarea de coroziune a instalatiei, la
stocarea si transportul metanolului brut.

Pentru prelucrarea gazului de purje, de
la sinteza metanolului §i trimiterea la spdlare a
bioxidului de carbon cu solugie de hidroxid de
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sodiu, apoi la spilarea de CO, Ar si CH, cu
azot lichid in instalafii existente la actualele
fabrici de amoniac, in vederea obtinerii
hidrogenului de compozitie H, = 90% si N,
= 10%, volume ca productie, se introduc in
instalatie noile trasee de conducte,
corespunzdtoare.

Pentru situagia in care nu se solicitd
hidrogen de productie, se introduce un nou
traseu de legdturd format din conducte,
armituri i aparatura de misuri i control intre
faza de sintezd a metanolului si reformerul
secundar al celorlalte instalajii de amoniac de
pe platformd, in vederea recuperdrii integrale
ca produs intermediar al gazului de purje.

Avantajele acestor modificiri constau
in aceea cd permit transformarea instalagiilor
de amoniac, bazate pe conversia gazului
natural cu oxigen si vapori de apd, in
funcfiune, construite la nivelul anilor
1960...1970, amortizate si depasite moral si
fizic, in instalafii de sintezd a metanolului, cu
indicatori competitivi, fird a se recurge la
utilaje noi, numai prin trasee noi de conducte
si amenajdri interioare ale reactorului de
sintez3 a amoniacului si a filtrului de ulei, din
circuitul de sintezd.

Se prezintd, in continuare, un exemplu
de realizare a procedeului conform inventiei,
in legiturd cu fig.2, care reprezintd schema
fluxului tehnologic de sintezd a metanolului.

In faza de conversie, se introduce in
convertizor un amestec de gaz natural, vapori
de apd la 3 at si oxigen 95% volume, la un
raport volumetric de 1:1:0,6, care reacfioneazi
la temperatura de 900°C si presiuni de
1,6...1,7 at, pe un catalizator de nichel pe
suport de caolin, dupd care amestecul de gaz
obginut se riceste la 600°C, prin umidificare
cu condens sau apd demineralizatd, dupd care
se adaugd gazele de tanc, rezultate de la
desorbfia metanolului brut, obginut la sinteza
metanolului.

Amestecul de gaze obtinut se riceste la
35°C, cu recuperarea sub formid de abur a
cildurii conginute, dupi care adaugd, in raport
volumetric de 1:0,1 si fractie, intermediara de
55% bioxid de carbon si 45% (volume) gaze
de proces, obfinutd la 2,4...3,4 at, de la
spilarea cu api a bioxidului de carbon din
gazul convertit.

Amestecul de gaze obtinut in final, se
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comprimi de la 1,02 la 28 at, apoi se spald cu
api bioxidul de carbon péind ce acesta ajunge
la un procent de 1,2...1,5 volum intr-o
coloani de absorbgie, umplutd la partea
inferioard cu un strat din sei de polipropilend,
care permite o recuperare mai completd a
hidrogenului si oxidului de carbon, antrenate
de apa de spilare. Gazul convertit si spalat de
bioxidul de carbon trece la faza de reducere a
oxizilor de azot, la azot si vapori de apd, sub
actiunea hidrogenului din gaz, la temperatura
de 60...100°C si presiunea de 26,5 at, pe un
catalizator de paladiu-ruteniu.

Desi gazul convertit contine cantitdfi
mici de oxizi de azot, de ordinul ppm, acestea
au efecte negative asupra activitdfii
catalizatorului de sintezd a metanolului.

In continuare, gazul trece peste un
strat de cdrbune activ, la temperatura de
30...40°C si presiunea de 26 at, pentru
refinerea hidrogenului sulfurat, a urmelor de
amoniac si oxigen din gaz, compusi otravitori
pentru activitatea si durata de serviciu a
catalizatorului de sintezd a metanolului.

Gazul purificat se supune celei de-a
doua trepte de compresie, de la 26 la
250...300 at, dupi care trece la faza de sinteza
a metanolului, care are loc la temperatura de
325...390°C si presiunea de 250...300 at, pe
un catalizator pe bazi de crom si zinc, intr-un
circuit inchis de sintezd cu recircularea
componentelor nereactionate, realizdndu-se
concomitent cu sinteza metanolului §i o
purificare find a gazului proaspit si recirculat
de wuleiul antrenat de la compresorul de
recirculatie, precum si de urmele de hidrogen
sulfurat si pentacarbonil de fier.

Ca urmare a racirii gazului rezultat
dupi reactorul de sintezd a metanolului, se
obtine prin condensare metanolul brut ce
confine 94% metanol, 2% butanol, 3%
gravimetrie, eter etilic, restul fiind api si alte
impuritati.

Metanolul brut se colecteazd in tancul
de productie si prin destinderea lui se obfin
gazele de tanc addugate la faza de conversie,
iar aciditatea confinuti ca urmare a bioxidului
de carbon solvit, se neutralizeazid cu un adaos
de solugie de hidroxid de sodiu 15...20%, in
vederea evitdrii coroziunii instalatiei la
stocarea si transportul metanolului brut la
instalagiile de distilare.
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Gazul de reactie care intrd la faza de
sintezi pe 1angd componentele active respectiv
hidrogen, oxid de carbon si bioxid de carbon,
care dau reactiile de bazd de mai jos:

1. CO +2H, = CH,0H + 21,5 Kcal

2.4CO + 8H, = C,H,OH + 3H,0 +
135,4 Kcal

3.2CO + 4H, = (CH,,0 + H,0 +
51,4 Kcal

4. CO, + H, = CO + H,0 - 10 Kcal
mai confin componente care nu participd la
reacfii, respectiv CH,, Ar, N, precum si
componente de reactie excedentare.

Toate acestea se elimind din circuit
prin gazul de purje.

Controlarea condigiilor de desfasurare
a reactiilor de mai sus dau compozifia
metanolului, brut prezentat in invengie.

Gazul de purje se destinde la 28...30
at si funcfie de solicitdri, poate avea doud
destinatii:

a. - in lipsa necesitafii de hidrogen ca
productie marfa, purja se valorificd integral ca
produs intermediar la reformarea secundara de
la fabricile de amoniac de pe platformele
industriale;

b. -in cazul in care se solicitd
hidrogen ca productie finitad, gazul de purjd
trece la faza de spilare a bioxidului de carbon,
cu o solutie de hidroxid de sodiu de 15...20%
la 28 at, iar apoi la faza de spilare a oxidului
de carbon, metan si argon cu azot lichid.

Hidrogenul obtinut din compozitia H,
=90% si N, = 10% volume se utilizeazd ca
productie marfd.

Specific procedeului de fabricare a
metanolului, conform invenjiei, este faptul cd
reactoarele pentru sinteza amoniacului cu
corpurile interioare aferente pot controla
cinetic si termodinamic desfasurarea reactiilor
1+4, fapt ce permite utilizarea lor §i pentru
sinteza metanolului, utilizind catalizator pe
bazi de Cr si Zn, dispus corespunzitor in
fluxul de gaz.

Bioxidul de carbon si gazele antrenate
mecanic din gazul convertit de cdtre apa de
spilare la 28 at si 30°C, se distribuie in doud
fractiuni:

-prima fractiune, care rezultd din
destinderea apei incdrcate cu CO, de la 28 la
2,4...3,4 at, ca expansie intermediard, confine
55% volum CO, si45% volum gaze de proces
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si se reintroduc in gazul convertit;

-a doua fracfiune, rezultatd prin
destinderea apei cu CO, de la 3,4 la 1,1 at si
contine 90...95% CO, volume, se livreaza ca
productie marfa.

Revendicari

1. Procedeu de fabricare a metanolului
din gaz natural, oxigen si vapori de apd, prin
conversia catalitici a celor trei componente, in
gaz convertit, urmatd de comprimarea acestora
si spalarea cu apd a excesului de CO, continut,
purificarea de oxizi de azot, hidrogen sulfurat,
amoniac si oxigen, o noud etapd de
comprimare si in final, sinteza metanolului,
caracterizat prin aceea ca, la etapa de
obtinere a gazului convertit, se utilizeaza gazul
natural, vapori de api, de 3 at si oxigen de
95% volum, intr-un raport volumetric de
1:1:0,6, reacfionind la temperatura de 900°C,
la presiunea de 1,6...1,7 at, pe un catalizator
de nichel pe suport de caolin, cind rezultd un
gaz convertit, bogat in hidrogen gi oxid de
carbon, la care se adaugd gazele de tanc,
rezultate de la sinteza metanolului, precum si
fracfia intermediard obginutd de la spélarea cu
api a CO, din gazul convertit, formatd din
55% volume CO, si restul gaze de proces, la
presiunea de 2,4..3,4 at, in proportie
volumetrici de 1...0,1, fati de gazul convertit,
amestecul astfel obfinut se comprimd de la
1,02 la 28 at, apoi se retine excesul de bioxid
de carbon din gaz, prin spdlarea cu apd intr-o
coloani de absorbtie umplutd la partea
superioard cu inele ceramice, iar la partea
inferioard cu sei de polipropilend, dupd care
gazul convertit spilat de CO, se supune
reducerii oxizilor de azot pe un catalizator de
paladiu-ruteniu, la temperaturi cuprinse intre
60...100°C si presiunea de 26,5 at, apoi trece
peste un strat de cirbune activ, la temperatura
de 30...40°C si presiunea de 26 at, unde se
retine hidrogenul sulfurat, urmele de amoniac
si oxigen, dupd care gazul trece la a doua
treaptd de comprimare, unde se comprimi de
la 26 at la 250...300°C, iar in final, la sinteza
metanolului, care are loc la 325...390°C si
presiunea 250...300 at, pe un catalizator pe
bazi de Cr si Zn, intr-un circuit inchis de
sintezi, cu recircularea componentelor
nereacfionate realizindu-se concomitent cu
sinteza si separarea metanolului, purificarea
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gazului proaspdt si recirculat, de uleiul
antrenat de la compresorul de recirculatie,
precum si a urmelor de hidrogen sulfurat si
pentacarbonilul de fier, intr-un filtru previzut
cu un strat de pietrig de rau si cirbune activ,
rezultand, in final metanol brut, gaze de tanc
si de purje, care se recupereazi integral.

2. Procedeu conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea ci, etapa finali de
sintezi a metanolului se desfisoard in
reactoare, cu corpurile interioare aferente,
pentru sinteza amoniacului, in care se
introduce catalizator  specific  sintezei
metanolului, pe baza de Cr si Zn, dispus
corespunzdtor pe fluxul de gaz care
reacfioneazi.

3. Procedeu conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea ci, purificarea gazului
proaspdt si recirculat, la faza de sintezd a
metanolului, se realizeazd printr-un sistem
integral de separare, din care o parte pentru
separarea inerfiald, grosierd, a particulelor
solide si a uleiului antrenat de gaz, iar cealaltd
parte, pentru separarea find a uleiului,
hidrogenului si a pentacarbonilului de fier,
prin trecerea gazului printr-un strat de pietrig
de riu si cdrbune activ, ambele sisteme de
separare fiind dispuse intr-un singur utilaj.

4. Procedeu conform revendicdrii 1,
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caracterizat prin aceea ci, la etapa de spalare
cu api a bioxidului de carbon din gazul
convertit, excesul de bioxid de carbon se
extrage din gazul convertit §i se separd in doud
fractiuni: o primd fractie continiand 55% in
volume, bioxid de carbon si restul de
componente ale gazului convertit, numitd si
expansie intermediard, obtinuti la 2,4...3,4 at,
se recirculd in proces, amestecindu-se cu gazul
convertit dupd etapa de conversie, iar o altd
fractie, la presiunea de 1,1 at, continind
CO,- 90...95%, se valorificd ca produs finit.

5. Procedeu conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea cd, gazele de purje de
la sinteza metanolului se valorificd integral, fie
prin utilizarea lor ca produs intermediar,
pentru fabricarea amoniacului, fie prin
spédlarea lor de bioxidul de carbon, conginut,
cu o solutie de hidroxid de sodiu de 15...20%,
apoi spilarea oxidului de carbon, metan si
argon cu azot lichid, obtinindu-se in final,
hidrogen cu compozifia H, = 90% si N, =
10% volum, ca produs finit.

6. Procedeu conform revendicirii 1,
caracterizat prin aceea cid, metanolul brut,
rezultat din proces, se depoziteazi in tancul de
productie, in care se dozeazi continuu o
solufie de hidroxid de sodiu, de concentratie
15...20%, pentru neutralizarea aciditatii.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Barbu Mara

Examinator: ing. Puscas Corina
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