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RésuméRésumé
Le développement dans les fabrications mécaniques s'est également accompagné de l’augmentation de laquantité

plusieurstraitementsappliquéssurun résidudedistillation atmosphérique. Le déparaffinagedeshuileslubrifiantesplusieurstraitementsappliquéssurun résidudedistillation atmosphérique. Le déparaffinagedeshuileslubrifiantes

huileprête pour son usage à toute saison. Il existe différentes méthodes, on a choisi dans notre étude, leprocédé

l’objectif estl’optimisationdesparamètres: taux d’uréeet tauxd’activateurparrapportà la quantitéd’huilel’objectif estl’optimisationdesparamètres: taux d’uréeet tauxd’activateurparrapportà la quantitéd’huile

Introduction � lavage du filtrat :Introduction 

Le déparaffinage par l’urée est appliqué pour éliminer les
paraffinesdukérosènedugasoilet del’huile légère.

� lavage du filtrat :

paraffinesdukérosènedugasoilet del’huile légère.
Au cours du déparaffinage par l’urée on obtient les produits
pétroliers ayant le bas point de congélation et la paraffine
molle,qui sertdela productiondela matièrepremièrepourlamolle,qui sertdela productiondela matièrepremièrepourla
fabrication des acides gras, des alcools gras, des détergents,
des protéines (alumine) etc.

1. but de l’expérience
• Optimisationdesparamètresdedéparaffinagepar:

Figure (3): Lavage de la fraction déparaffinée pour éliminer
l’urée.
� récupération du solvant :

• Optimisationdesparamètresdedéparaffinagepar:
-Variation de pourcentage d’urée par rapport à la quantité de
l’huile à déparaffiner ;
-Variation de pourcentage d’activateur par rapport à la

� récupération du solvant :

quantité d’urée utilisé.

• Diminution du point d’écoulement de l’huile.

• Obtentiondesparaffinesnormales.• Obtentiondesparaffinesnormales.

• Détermination des caractéristiques d’huiles obtenues.

2. Description du procédé à l’échelle laboratoire:

2.1. Déroulementde l'expérience2.1. Déroulementde l'expérience
On branche le bain à thermostat et on maintient la
température de l'ordre de 40 °C.
On charge dans le réacteur la fraction à déparaffiner,

Figure (4): Récupération du solvant.

� Décomposition du complexe :On charge dans le réacteur la fraction à déparaffiner,
l'activateur, le solvant et l'urée.
Ensuite on branche l'agitateur du réacteur et on règle sa
vitessederotationà 7000tr /min.

� Décomposition du complexe :

vitessederotationà 7000tr /min.
Le procédé de mélange s’effectue à la température de 40°C
pendant 60 minutes.
Ensuiteon arrêtel'agitateuret on déchargele mélangeforméEnsuiteon arrêtel'agitateuret on déchargele mélangeformé
dans un entonnoir à filtration.

Figure (5): Paraffines obtenues après la décomposition du complexe.Figure (5): Paraffines obtenues après la décomposition du complexe.

3. Méthodes d’analyse.
Les différents raffinats et extraitsobtenus

Figure(1): Représentation de l’installation.

Les différents raffinats et extraitsobtenus
caractérisés selon des méthodesstandard
Testing and Materials ). Lesméthodes
point d'écoulement( ASTM D -97 ) ,

2.2. Etapes de l’expérience.
Les étapesde l’expérience sont représentéespar les figures

point d'écoulement( ASTM D -97 ) ,
92 ), la viscosité cinématique(ASTM
viscosité(ASTMD2270 ), indice de
densité(ASTM D- 1418), indicedecouleurLes étapesde l’expérience sont représentéespar les figures

suivantes:
� filtration du mélange et lavage de l’adduct.

densité(ASTM D- 1418), indicedecouleur
Conradson (ASTMD-189), masse
2502), méthode ndM(ASTM D-3238
X -ray fluorescenceanalyseurdesoufreX -ray fluorescenceanalyseurdesoufre

Figure (2):  filtration du mélange à l’aide de filtre à vide. Figure (6): Dispositifs pour mesure la viscosité.
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quantitéet l'amélioration de la qualité des huiles lubrifiantes. Les huiles lubrifiantes sont des résultats de

lubrifiantesa pourbut dediminuerle tauxdesparaffinesafin d’obtenirun baspoint d’écoulementd’unelubrifiantesa pourbut dediminuerle tauxdesparaffinesafin d’obtenirun baspoint d’écoulementd’une

procédéde déparaffinage à l’urée, dont

àdéparaffiner.àdéparaffiner.

Figure (7) : Appareil pour mesurer le point d’écoulement
): Lavage de la fraction déparaffinée pour éliminer

Figure (8) : appareil pour mesurer l’indice de couleur

): Récupération du solvant.

Figure (8) : appareil pour mesurer l’indice de couleur

conclusionconclusion

Les traitements appliqués aux huiles lubrifiantes sont
importants pour produire des huiles répondant auximportants pour produire des huiles répondant aux
spécifications demandés dans le marché et pour les différentes
conditions d’utilisation dans les moteurs. Le déparaffinage
des huiles lubrifiantes a pour but de diminuer le taux desdes huiles lubrifiantes a pour but de diminuer le taux des
paraffines dans une huile, afin d’obtenir un bas point
d’écoulement. Ils existent plusieurs méthodes de
déparaffinage,dans notrecas on a étudié la méthode de

): Paraffines obtenues après la décomposition du complexe.
déparaffinage,dans notrecas on a étudié la méthode de
déparaffinage par l’urée. Le déparaffinage par l’urée est un
procédé d’absorption des paraffines normales considére aussi
uneréactionchimique.

): Paraffines obtenues après la décomposition du complexe.

obtenusainsi que LE SPD , ont été
uneréactionchimique.
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