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M8MDRIA DESCRIPTIVA 
que se presenta para unir & la solicitud

d e
P A  T E  N T  E B E  I N  V E N O  I O N  

formulada el 27 de Junio de 1950, bajo el N*. 193+
e n

E S P A #  A 
por VEINTE años

a nombre da STERLING DRUG INC, entidad norteamericana, esta­
blecida en 1?0 Varick Street, Nueva York, N.Y. Estados Unidos 
de América, por:

"UN METODO DE DISPONER DE MATERIALES ORGANICOS 
DE DESECHO".
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La presente invencién se refiere a la oxidacién 
destructiva de la materia orgánica en los líquidos acuosos de 
desecho, y de un modo más específico al tratamiento del licor 
de sulfito de desecho para efectuar la oxidacién completa o 
substancialmente completa de la materia orgánica contenida en 
el mismo. También se relaciona la misma con un procedimien­
to para efectuar los cambios químicos que acoaqpahan a la oxi-
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dación de las composiciones y elémentos combustibles en la ge­
neración de energía calorífica. De un modo especifico se ra- 
-laciona la misma con un procedimiento que se basa en si mis­
mo para conducir "la oxidación de los materiales combustibles 
que se hallen en dispersión acuosa.

Es bien reconocido que la distribución de los lí­
quidos acuosos de desecho, tales como el licor de sulfito de 
desecho y los desperdicios resultantes de los sistemas de dis­
tribución de las aguas de albanal, de los procesos de tratar 
la leche, etc., constituye un problema de contaminación de 
las corrientes de agua que no ha sido resuelto por los pro­
cederes aconsejados antes de ahora. Tales procederes como 
la evaporación y la combustión han sido considerados demasia­
do costosos y, si bien en algunos casos, esos procederes han 
sido empleados para evitar la violación de las leyes, a pe­
sar de la recuperación de algunos subproductos, el resulta­
do neto es un procedimiento del cual no se deriva ningán in­
greso y que frecuentemente es muy costoso para los operado­
res. Además, un problema importante y difícil en la quema de 
combustibles, el cual no ha sido resuelto aa un modo c-ompleto, 
es la introducción física del oxígeno hasta.llegar a la pre­
sencia de las substancias combustibles de una manera que ase­
gure la oxidación completa, mientras al mismo tiempo asegura 
la utilización de todo el oxígeno así suministrado o de una 
proporción máxima del mismo. -

Un objeto primero da la presente invención es pro­
veer un procedimiento para el tratamiento de los líquidos a- 
cuosos de desecho evitando la evaporación o deshidratación de
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los líquidos. Uu ob j ^ g  proveSr un procedimiento por 
medio del cual la materia orgánica oxidable contenida en los 
líquidos de desecho sea completamente o substaneialmente de
un modo completo oxidada hasta convertirse en productos fina­
les gaseosos. Todavía un- objeto más es proveer un ciclo com­
pleto dé generación de fuerza motriz usando dispersiones acuo­
sas diluidas de substancias oxidables como fuente de energía.

La invendón consiste en la introducción de un a- 
gente gaseoso de oxidación que contenga oxigeno libre en un 
liquido acuoso de desecho que contenga materia orgánica den­
tro de una zona de reacción mantenida a una presión superior 
a la atmosférica y a una temperatura superior a 232# 0., es­
tando dicho oxígeno libre en la cantidad por lo manos nece­
saria teóricamente para convertir substaneialmente todo el
carbono de dicho liquido de desecho en anhídrido carbónico 
y todo el hidrógeno contenido en el mismo en agua. La inven­
ción tiene por objeto la oxidación de las substancias acuosas 
diluidas oxidables en su estado líquido natural o diluido con 
el fin de convertir las mismas en energía calorífica y mecá­
nica. El procedimiento se refiere a la oxidación mantenida 
por si misma de los materiales oxidables en dispersión acuo­
sa, llevada a cabo como combustión sin llama mientras los ma­
teriales oxidables son dispersados en agua en estado líquido.

Haciendo primeramente referencia a la invención 
en términos generales, deseo señalar que la misma es aplica­
ble a una variedad extensa de materiales de desecho proceden­
tes de distintos orígenes industriales o municipales. La in­
vención puede ser utilizada siempre que la naturaleza del lf-
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quido de desecho sea tal que el mismo contenga materia orgá­
nica susceptible de ser oxidada de un modo completo o subs­
tancialmente completo hasta obtener productos finales &nó- 
cuos en condiciones relativamente moderados de temperatura 
y de presión. 8i bien no es practicable dar una enumeración 
completa da los distintos líquidos de desechos a los cuales 
puede aplicarse la presente iuven&ón, los usos son muchos a 
incluyen los licores de sulfito y de Kraft de desecho que re­
sultan de las operaciones de los molinos de pulpa y de pa­
pal, los desperdicios que resultan de los sistemas de dis­
tribución de las aguas da albañal, los líquidos de desecho 
que resultan da las operaciones en los mataderos, el desecho 
producido en las plantas de fabricar material sintético u 
otros productos químicos o productos tales como los materia­
les plásticos, goma, tintes, productos farmacéuticos, etc., 
y los materiales líquidos de desecho que resultan de la ob­
tención de los distintos productos de la leche y productos 
sélidos de leche.

Si estos líquidos de desecho tuvieran salida des­
cargándolos en las corrientes de agua naturales tales como 
los ríos y lagos, la demanda bioquímica de oxígeno de estos 
líquidos de desecho exoederia frecuentemente de la conteni­
da en dichas corrientes de agua. Esto agotaría el oxígeno 
contenido en el agua, extinguiendo la vida de los peces y 
de las pintas en las áreas afectadas. El equilibrio natu­
ral entre la provisión de oxígeno y la demanda del mismo es 
trastornada, algunas veoes hasta a millas de distancia del 
lugar de las plantas productoras de los líquidos dé desecho.
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Particularmente ea esto cierto en lo que se refiere a los mo­
linos de pulpa de papel én virtud del gran volumen de los ma­
teriales de desecho producidos.

La invención se caracteriza de un modo particu­
lar por el hecho de que no. es necesario reducir el volúmen 
del licor de sulfito de desecho o de otros líquidos de dese­
cho o acudirá a procederes tales como la deshidratación o la 
evaporación. Si bien no courre una combustión en el senti­
do propio de esa palabra, tiene lugar una combinación sin 
producción de llama d^ífxigeno con la materia organice en la 
presencia del líquido de desecho con la producción de canti­
dades útiles de energía calorífica. La invención se carac­
teriza también por el hecho de que todo el material orgáni­
co e inorgánico del licor da sulfito de desecho o de otros 
líquidos de desecho es oxidado de un modo completo o subs­
tancialmente completo hasta convertirse en sus productos fi­
nales y asi la invención se distingue de un modo especial délos
procederes de oxidación parcial, especialmente de aquellos en 
que se emplee un catalizador, pues se observará que en rela­
ción con mi presente proceder no se usa ni es necesaria nin­
guna materia catalítica.

La cantidad de oxígeno libre suministrada es de
un modo preferible la teóricamente requerida para convertir 
toda la materia orgánica combustible contenida en el líquido 
de desecho en sus productos finales, tales como el anhídri­
do carbónico, el agua, etc., o ligeramente, en exceso de di­
cha cantidad, la cual es fácilmente determinable&or al aná­
lisis de los líquidos de desecho. Rn general, es convenien-
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te por lo menos un mol de oxígeno por átomo de carbono de la 
materia combustible.

El procedimiento puede ser conducido a tempera­
turas dentro de la escala entre 232* C. y la temperatura crí- 

3 tica del agua, pero se prefiere operar dentro de una escala
da temperaturas entre 249*3 C. aproximadamente y 329* 0. aproxi­
madamente y a presiones suficientemente elevadas para mante­
ner el agua dentro de la zona de reacción o de combustión 
por lo menos parcialmente en la fase líquida. Se introducen

10 el líquido de desecho y el agente oxidante dentro de la zona 
de combustión en proporciones tales que se efect&e una oxida­
ción substancialmente completa de por lo menos la materia or­
gánica contenida en el líquido de desecho antes de que aban­
dona la zona.

19 En el caso de que el contenido en materia combus­
tible de la dispersión acuosa de desecho sea insuficiente pa­
ra mantener la combustión, puede agregarse otra materia com­
bustible, tal como pulpa aceitosa, desperdicios orgánicos 
desmenuzados, polvo de carbón, etc., en cantidad suficiente

20 para permitir que la operación sea continua, dentro de las es­
calas de temperaturas aquí indicadas. Esto permite también 
la aplicación del procedimiento a la evaporación del agua de 
mar sin contaminar las sales que pueda desearse recuperar. 
Puede emplearse también el.calentamiento exterior, si se de-

25 sea, en los casos en que el contenido combustible del mate­
rial de desecho sea insuficiente para mantener la combustión.

Para llevar a cabo mi procedimiento con materia­
les oxidables en dispersión acuosa diluida, puedo efectuar .
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la oxidación completa a una temperatura relativamente baja y 
generar cantidades apreciatles de energía calorífica en exce­
so de la requerida para sostener las reacciones de oxidación* 
Además, mi procedimiento hace utilizadles, no solamente de un 

3 modo átil sino conveniente, muchos materiales hasta ahora con- 
síderados como desecho y como un estorbo. Estos materiales 
de desecho pueden ser usados ahora como sustitutos de los com­
bustibles usuales como el earbón, el aceite y el gas, conser­
vando asi simultáneamente los recursos- naturales y proporcio­
nando un medio de disponer de estos materiales de desecho.

La eficiencia del ciclo de producción de fuerza 
motriz que es inherente a mí procedimiento se deriva parcial­
mente de,la eliminación de gran parte del equipo usual de con- 
sumo y de gasto de energía empleado por los procedimientos 
existentes antes dé ahora para la conversión de las dispersio- 
nes acuosas de las substancias carbonáceas en energía calorí­
fica y mecánica. Mientras que los procedimientos anterior­
mente, desarrollados en este campo han provisto operaciones 
más o menos complicadas dirigidas a la concentración de es­
tas substancias carbonáceas, en virtud de que siempre se ha 
considerado su contenido en agua como no conveniente, mi pro­
cedimiento emplea este contenido líquido da agua como un ele­
mento esencial en la conversión de las substancias carboná­
ceas en energía utilizable.

Mi invandoá haca también no solamente posible si­
no conveniente en muchos casos generar energía de vapor de 
agua de los carbones en polvo de baja calidad mezclando pri­
meramente el carbón con una cantidad relativamente grande dé
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Agua. Tal procedimiento para la conversión de la energía ca­
lorífica potencial del carbón en energía de vapor de agua uti- 
Kzable tiene distintas ventajas importantes. Entre estas ven­
tajas figuran la eliminación del problema de disponer de las 

5 cenizas molestas, de las plantas de tratamiento previo con el
agua, y la eliminación de la caldera de Vapor usual y de las 
pérdidas de energía que resultan de sus limitaciones de efi­
ciencia.

Mi procedimiento abarca la oxidación o combustión 
.10 de los materiales carbonosos acuosos diluidos sin concentra­

ción. Esta derivación de los procedimientos hasta ahora asis­
tentes elimina la necesidad de proporcionar el calor latente 
de vaporización requerido en cualquier procedimiento que em- 
plae la concentración del licor o líquido de desecho. Como 

1$ la energía requerida para suministrar el calor latente de va­
porización necesario para efectuar la concentración de los 
líquidos de desechó constituye la mayor parte de los requisi­
tos de energía calorífica da los procedimientos existentes, 
este as un paso importante al proporcionar un procedimiento 

20 eficiente que se mantiene por sí mismo.
Otra diferencia importante entre mi procedimien­

to y los empleados hasta ahora es el hecho de que, en mi pro­
cedimiento toda la energía calorífica generada por la oxida­
ción del material carbonóceo es absorbida por el agua sin 

25 la intervención de un intercambiador de calor usual. La ge­
neración de la energía calorífica dentro de la misma masa 
acuosa, mas bien que fuera de ella, elimina las perdidas en 
energía calorífica inherentes a cualquier intercambiador de
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calor en el cual el liquido a calentar esté separado da la 
fuente de energía calorífica por una valla metálica.

Estos y otros objetos y fines de mi invención se­
rán evidentes para las personas familiarizadas con el arte de 
la oxidación de Los materiales carbonáceos acuosos al leer 
la descripción que sigu-e en conjunción con los dibujos adjun­
tos.

En los dibujos:
La ánlca figura es un diagrama esquemático de cir­

culación que representa una manera de practicar mi invención, 
utilizando el licor de sulfito da desecho de los malinos de 
pulpa.

Mi procedimiento es igualmente conveniente tanto 
si el objetivo principal es la generación de fuerza motriz co­
mo si lo es la eliminación de los materiales carbonáceos in­
convenientes de los materiales de desecho de las industrias 
y en la descripción que sigue de mi procedimiento se describi­
rá el mismo como aplicado a los materiales de desecho de los 
molinos de pulpa. La selección de los materiales de desecho 
de los molinos de pulpa oo&o el material carbonáceo acuoso di­
luido que ha da emplearse como combustible es solo con fines 
ilustrativos y no deba ser considerado como una limitación.

Haciendo ahora referencia al dibujo:
La lámina de circulación detalla al procedimien­

to como aplicado a un suministro de II36 litros por minuto 
de licor de sulfito ordinario de desecho. Dicho licor es bom­
beado a una presión de 98*4 a 105,5 kilogramos por centímetro 
cuadrado(manométrlcos) Ó 99,5 a 109 Kgs. cm2 (absolutos} has-

'
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ta dentro de un recipiente reactor el cual puede ser una to­
rre vertical, construida para resistir a presiones hasta por
ejemplo de 200 atmósferas. Aire o cualquier mezcla de gases

* . '  ,  ^que contenga oxigeno es comprimida y hecha pasar a través de
dispositivos enfriadores en disposición de intercambio de ca­
lor con agua fría, si se desea una gran provisión de agua ca­
liente para los fines de la placa en conexión. El aire es 
luego comprimido en mayor grado hasta la misma presión que 
el licor de sulfito y admitido en dicho reactor.

La presión dentro del reactor es suficiente pa­
ra mantener substancialmente toda el agua en la fase líqui­
da. La temperatura dentro del reactor, el cual, al iniciar­
se la operación, puede requerir el calentamiento hasta la 
temperatura de ignición de cualquier combustible particular 
a la presión empleada, se mantiene por si*misma generalmen­
te dentro de una escala entré 260* O. y la temperatura crí­
tica del agua, dependiendo de las proporciones del oxígeno 
con relación a las substancias combustibles en al líquido 
alimentado. En el caso del licor de sulfito se mantiene fá­
cilmente una temperatura de 260* a 316* C.

En el reactor es provista una salida hacia un pri-
\mer separador desde el cual los gasas fijos, incluyendo el 

nitrógeno y el anhídrido carbónico, y el vapor de agua en la 
cantidad deseada, son hechos pasar con celeridad a través de 
una turbina apuntada para los fines de generar fuerza motriz* 
El escape de dicha turbina puede ser hecho pasar a través de 
un intercambiador de calor para suministrar vapor de agua de 
tratamiento para una operación de la planta dn conexión y lúe-
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go a un segundo separador. Desde dicho segundo separador as 
hecho pasar con celeridad vapor de agua adiciona^ a una tem­
peratura de próximamente 149' C., acompañado por los gases 
fijos, a través de una turbina de escape phra generar más fuer­
za motriz. Desde dicho segundo separador el agua no despedi­
da es conducida a través de una válvula de estrangulación a 
un tercer separador y el vapor de agua del procedimiento es 
retirado para uso de la planta de conexión. El agua liquida 
restante, teniendo una temperatura de próximamente 135* C., 
puede usarse como agua caliente en las plantas de conexión.

Volviendo ahora al liquido descargado de dicho 
primer separador, el mismo es llevado a un cuarto separador 
desde el cual el vapor de agua del proceso es separado vio­
lentamente a una temperatura'de próximamente I35* C. para el 
uso de la planta en conexión. La descarga de dicho cuarto se­
parador es filtrada para eliminar cualesquiera materias sóli­
das inorgánicas en suspensión y el agua caliente procedente 
del filtro as utllizable para el uso de la planta en conexión.

El diagrama de circulación especifica las cantida­
des, las temperaturas y las presiones de los distintos mate­
riales de una manera que permitirá a las personas expertas en 
el arte una comprensión de la invención aquí reivindicada.

La primera operación para iniciar el procedimien­
to es cargar el reactor por lo menos parcialmente con licor. 
Esta carga de licor as entonces calentada por medios conve­
nientes tales oomo un anillo de aceite hasta una temperatura 
de 260* a 288* C. -El calentamiento del licor dentro del reac­
tor es interrumpido y es alimentado aire comprimido al reae-
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tor. La admisión del aire comprimido en el reactor Inicia la 
oxidación de las substancias combustibles, y, después de esto, 
la reacción se mantiene.por si misms, no requiriendo más ca­
lor exterior. En ciertos casos, la forma del reactor y el va- 

5 lor de los combustibles puede requerir la aplicación de calor 
exterior o la inyección de valores de combustible hasta den- "

. tro de los materiales acuosos oxidables que son sometidos al 
procedimiento.

El aire puede ser admitido a través de una sola 
10 abertura en el fondo del reactor pero preferiblemente el mis­

mo es admitido a través de una cabeza dispersara para efectuar 
la dispersión íntima del aire a través del licor. El aire pue­
de ser admitido igualmente en puntos adicionales a lo largo 
del reactor, si tal coma se desea. El objeto principal es al- 

15 canzar una dispersión o difusión completa del aire por todo
el licor para asegurar la oxidación de cada una de las molécu­
las conteniendo carbono o de otra substancia combustible del 
licor que contenga carbono* Si se desea puede emplearse una 
pluralidad de zonas reactoras conectadas entre sí. La oxida- 

20 ciÓn de los compuestos de carbono da por resultado la degrada­
ción de las moléculas complejas que contengan carbono hasta la 
obtención de los productos finales de agua y anhídrido earbó̂ - 
nico.

El calor inicial suministrado a la carga inicial 
25 del licor da desecho que forma la materia prima es esencial en 

virtud de que el proceso de oxidación no daré principio a me­
nos que el licor sea calentado a la temperatura de oxidación 
autogenética de los materiales carboníceos u otros materiales
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combustibles o a una temperatura superior a la misma. Con 
tal áe que el licor sea mantenido a una presión suficiente 
para mantener el agua substancialmente en la fase líquida, 
se ha hallado que esta temperatura de ignición es de un mí­
nimum de 160* 0. Preferiblemente se usan.temperaturas supe­
riores a 191* C. y* la mejor graduación es de 232* a389* C.
Los tres puntos esenciales para iniciar el proceso son some­
ter la dispersión acuosa á una presión suficiente para mante­
ner una parte substancial del agua en el estado líquido, ca­
lentar la misma a una temperatura a la cual tenga lugar da 
Una manera rápida, esto es, en pocos segundos o an una frac­
ción de segundo, la oxidación autogenetica de las substan­
cias combustibles, y, proíporcionar una provisión adecuada de 
agente gaseoso oxidante tal como aire u oxígeno diluido con­
venientemente de otra manera, preferiblemente en la cantidad . 
teóricamente necesaria para convertir todo al carbono de la 
substancia combustible en anhídrido carbónico.

Cuando el licor abandona el reactor, el mismo en­
tra en el primero de una serie da separadores o cámaras de se­
paración violente. En cada cámara de separación violenta la 
presión es hecha descender hasta un grado predeterminado, sien­
do asi un efecto las cámaras de separación violenta una serie 
de pasos de reduociÓn de la presión. En la primera cámara, 
la presión es reducida lo suficiente para desprender como un 
-̂1-MÍd.o elástico los gases fijos tales como el nitrógeno y el 
anhídrido carbónico, junto con una cantidad deseada de vapor 
de agua a elevada presión. Después, el vapor de agua es des­
prendido a presiones variables segán se desee. El proceder
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preciso por el cual el vapor de agua del proceso es hecho utl- 
lizahle es inmaterial para el principio de mi invención^ mien­
tras el vapor de agua sea despedido rápidamente después de ha­
berse completado la reacción de la oxidación.

El calor generado por la oxidación de los materia­
les combustibles esta en exceso del necesario para calentar el 
lieor que entra en el reactor hasta una temperatura a la cual 
tenga lugar la oxidación autogenética del licor de materia 
prima. Emdrtud de este calor autoganético, una vez que la 
reacción haya quedado establecida como fuente de energía ca­
lorífica, el licor puede ser introducido en el reactor a la 
temperatura del ambiente, esto es, a 21* 0. aproximadamente.
Ni calor generado., por lsáaacción de oxidación que ya tiene 
lugar en el reactor as suficiente para elevar la temperatu­
ra del licor que entra hasta la temperatura de combustión del 
material carbonáceo u otro material combustible allí presen­
te, tal como al azufra.

A fin de hacer el procedimiento más eficiente co­
mo generador de energía calorífica, los licores que entran 
pueden ser previamente calentados por medio da un intercam- 
biador de calor que utilice al líquido descargado de la ulti­
ma etMWcaa de separación violenta después de soltar los gases 
fijos y el vapor de agua del proceso. NI líquido descargado 
de la ultima cámara da separación violenta está a una tempe­
ratura elevada de próximamente 99* C. Aunque los licores son 
descargados normalmente del proceso da formación de la pulpa 
a o, aproximadamente y pueden ser alimentados al reactor 
a esta temperatura, mi procedimiento trabajará da un modo efi-
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oiente cuando sea alimentado con licor enfriado hasta la tem­
peratura normal del ambiente, acto es, a 2H  C. aproximada­
mente. Si se desea preoalentar los líquidos enfriados, pue­
de utilizarse el líquido descargado de la cámara de separa­
ción violenta oomo fuente de calor por medio de un Intercast* 
biador de calor para calentar estos licores qué entran* De 
esta manera, se requiere menos del calor generado en el reac­
tor para elevar el licor fresco hasta la temperatura a l a  cual 
tenga lugar la oxidación autogenética. Esta energía calorí­
fica puede ser conservada para desarrollar cantidades mayo­
res de vapor de agua del proceso* Puede conservarse también 
el calor aislando el reactor y las tuberías. Estos refina­
mientos estructurales del equipo para llevar a cabo mi pro­
cedimiento son perfeccionamientos dirigidos a aumentar la efi­
ciencia de mi procedimiento y no afectan al principio funda­
mental del procedimiento por el cual puede efectuarse con éxi­
to una oxidación de substancias combustibles acuosas dilui­
das. "í..'.,".

Se varó que la oxidación del material combusti­
ble es efectuada mediante una oxidación autogenótica sin lla­
ma que utiliza el licor de desecho directamente a medida que 
es descargado del proceso dé formación de la pulpa. No se 
requiere ninguna operación de concentración. He hallado que 
mi procedimiento es capaz dé oxidar exotérmicamente las dis­
persiones carbonaceas acuosas qué tengan un valor calorífi­
co mayor que el calor específico requerido del agua a la tem­
peratura a la cual la oxidación se sostenga por si mis—
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ma. Durante el procaso efectivo de oxidación de les materia­
les carboníceos, el licor es calentado por la energía despren­
dida en la reacción de oxidación* La cantidad de licor vapo­
rizado en la zona del reactor es determinada por la presión 
mantenida en el mismo. Substancialmente toda la vaporización 
incidental a mi procedimiento ̂ ocurre después de haberse com­
pletada la oxidación del material carbonéese. La energía ab­
sorbida por esta vaporización produce vapor de agua ótíl del 
proceso, y, como tal, la energía es productora de un produc­
to final valioso del procedimiento mejor que absorbida por 
un requisito de funcionamiento esencial del mismo procedimien­
to. Como el calor específico del agua, en su e stado líquido 
as relativamente pequeRo, muchas veces menor que el calor la­
tente del agua en su forma gaseosa como vapor de agua, los 
requisitos de energía para el funcionamiento de mi procedi­
miento de anidación son menores que los de cualquier proce­
dimiento que requiera la vaporización aun de pequeñas cantida­
des de agua.

El ejemplo siguiente ilustra el uso de mi proce­
dimiento:

El aparato usado consistía en una bemba para la 
dispersión carbonícen acuosa; un compresor de aire; un reac­
tor da torre con camisa de aceite, provisto con medios para 
remover periódicamente cualquier precipitado en el mismo; y 
una cámara da separación violenta para recibir el producto 
de reacción procedente del reactor.

Al poner en marcha el aparato, ara admitido en 
el sistema de la reacción aire a una presión de próximamente
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105,5 Egs/cm2 manometricos o 109Kgs/cm2 absolutos. El baño 
de aceite alrededor del reactor era calentado hasta 280" 0# 
y la reacción cubría próximamente dos tercios de todo el li­
cor de sülfito de desecho.

5 Se agregó cal suficiente para convertir el azufre
del licor de sulfito de desecho en sulfato de calcio. EL li­
cor tenía el siguiente análisis:

Contenido sólido 86,3 (444-5 gr. cal. por gr.)
10 Carbono 32,1Azufre 4,8

Calcio 9,6Ceniza 22,8
Oxígeno requerido

13 (Valor en Yodato)103,65
pK - 9.4 Peso específico - 1.042.

Cuando el licor dentro del reactor alcanzó una 
temperatura de próximamente 2?0* C . , se bombeó suficiente li­
cor hasta d entre del sistema de la reacción hasta llenar el

20 mismo de líquido. Se interrumpió el calentamiento por el 
aceite y se alimentó de un modo continuo aire al reactor a 
una presión de 105,5 Kga/cm2 manóme trices y a una temperatu­
ra de 30" C. La proporción de la alimentación de aire fue da 
181 kilogramos por hora, proporcionando 42 kilogramos de oxf-

25 geno por hora. El licor de desecho a una temperatura de próxi­
mamente 18" G, fuá bombeado hasta dentro del reactor a, ana 
presión de próximamente 105*5 kilogramo-s por centímetro cua­
drado manometricos en una proporción de 29,5.litros por hora 
aproximadamente.

30 El sulfato de calcio precipitado fue periódica­
mente removido del rea-actor. El licor qUe abandonaba el reac-
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tor fue hecho pasar hacia 3 entro 3e la cámara de separación 
violenta. Desde está cámara los gases fijos, esto es, el ni­
trógeno, el anhídrido carbónico y cualquier aire en exceso, 
fueron despedidos hacia fuera con el vapor de agua a una pre- 

5 sión de 105,5 kilogramos por centímetro cuadrado. El líqui­
do que salía de la cámara de separación violenta y el vapor 
de agua condensado con los gases fijos tenía un requerimien­
to de oxígeno menor del 2 por ciento del oxígeno requerido 
por el licor de sulfito de desecho da materia prima.

13-Q.uido que salió de la camara de separación 
violenta ascendió a 695 grs/lltro de licor alimentado al reac­
tor y estaba a una temperatura de 232* c. La cámara de sepa­
ración violenta contenía 264 grs de agua por litro de licor 
alimentado, a una presión de 105,5 kilogramos por centímetro 

15 cuadrado. El equilibrio calorífico en un paso de 647 litros 
demostró:
647 litros x 86,3 grs. de 
materias sólidas por litro x
4.445 grs/cal. por gr. - 248.220.000 gr. cal

20 Recuperados
170 kilogramos de vapor de agua despedidos a 282* C. x
667 gr. cal. por gcamo = 113.400.000 gr. cal
450 kilogramos de líquido 

25 saliente a 282* 0. x
264 gr. cal. por gr. - 118.440.000 gr. cal

231.840.000 gr. cal
radiación y pérdidas I6.38O.OOO gr. cal.

Las cifras fueron comprobadas por la elevación 
30 en la temperatura del agua refrigerante a través de la cual

fueron hechos pasar el líquido que salía y el líquido conden-
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saáo en la cámara de separación violenta. Esto demostró una 
recuperación efectiva de 93*4 por ciento del valor teórico 
como combustible del material combustible en la forma de ener­
gía calorífica utilizable, la cual cifra, aunque superior a 
la cifra posible por otros procedimientos de producir la com­
bustión de tales materiales, es todavía más alta en un equi­
po a gran escala debido a una disminución en las perdidas por 
radiacióq^specialmente.

De una manara similar a la acabada de describir 
para el licor de sulfito de desecho, he puesto en funciones 
mi procedimiento utilizando licor de desecho da madera "ma- 
sonitat", suero procedente de las plantas de fabricación de 
queso, licor "Kraft.** aceite combustible numero tres s una 
concentración de 6,66 gramos por litro de agua, y dispersio­
nes acuosas de carbón. Si bien las temperaturas mínimas da 
inicio o de ignición variaron algo, el procedimiento se rea­
lizó de un modo suave y a eficiencias de 95 por ciento o más 
del valor teórico en cada caso a temperaturas de 260 a 2883 c.

Cierta cantidad muy pequeña, menos del 2 por cien­
to del requerimiento bjpquimico original de oxígeno, quedaba 
al final de cada una de las operaciones de oxidación anterio­
res. Aun esta pequeña cantidad de oxígeno requerido puede 
ser eliminada en operaciones a mayor escala.

Se comprenderá que los resultados especiales ase­
gurados dependen de la naturaleza de la dispersión del mate­
rial combustible o líquido de desecho sometido al tratamien­
to y de un modo particular.de la cantidad de materia orgáni­
ca oxidable que se halle presenta. Esta puede ser suficien-
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te para suministrar bastante energía calorífica en la oxida­
ción para mantener la temperatura dentro de la zona del reac­
tor por encima de la temperatura de ignición del material par­
ticular que sea tratado y es fácilmente calculable por el va­
lor calorífico do las materias solidas do la dispersión acuo­
sa,,a menos que se aplique algún calor exterior* La tempe­
ratura y presión precisas requeridas para iniciar y mantener 
una reacción da oxidación que se sostenga por si misma depen­
da, en parte, de los caracteres químicos del material combus­
tible especial escogido. Aunque he citado anteriormente el 
uso del aire comprimido como mi agente oxidante, se compren­
derá que puede usarse el oxígeno comprimido o cualquier otro 
agente gaseoso oxidante comprimido que contenga oxígeno libre 
o un material elemental que proporcione el oxígeno. Una ven­
taja particular de jai procedimiento es la recuperación del 
agua utilizable, substancialmente en estado estéril, de los 
desechos acuosos como las agua de albahal de las ciudades.
Esto hace posible una operación cíclica en los casos en que 
sea restringida la provisión de agua, tal como se ha encon­
trado algunas veces con el agua de las ciudades y con los sis­
temas de distribución de loqóesechos. Estos y otros cambios 
en mi procedimiento y cada una de las modificaciones tienen 
que ser considerados como incluidos dentro del alcance de las 
reivindicaciones aquí finales excepto en cuanto dichas reivin­
dicaciones por su lenguaje expresamente demuestren otra cosa.
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invención en
España, son los siguientes:

IB. El método que consiste en mezclar un gas que
contenga oxigeno libre con un producto de desecho acuoso que 
contenga materia orgánica en condiciones de calor y presión 
tales que substancia.lmente toda dicha materia orgánica sea 
convertida en agua y gases fijos mientras la materia orgáni­
ca es puesta en dispersión en agua líquida.

2S. El método que consiste en introducir un gas 
que contenga oxígeno libre y un líquido de desecho carbona- 
ceo acuoso, en una proporción de por lo menos un mol próxi­
mamente de oxígeno en dicho gas por átomo de carbono en dicho 
líquido, en una zona de reacción mantenida a. la presión de 
vapor de la mezcla en reacción a una temperatura entre 232* C. 
aproximadamente y la temperatura crítica del agua.

3*. El método que consistean introducir un agen­
te oxidante gaseoso que contenga oxígeno libre en un líquido 
de desecho acuoso que contenga materia orgánica dentro de una 
zona de reacción mantenida a una presión superior a la atmos-
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ferica y a una temperatura entre 232a C. aproximadamente y la 
temperatura crítica del agua, siendo dicho oxígeno libre el 
teóricamente necesario en cantidad para convertir substancial­
mente todo el carbono de dicho líquido de desecho en anhídri­
do carbónico y todo el hidrógeno de dicho líquido en agua.

43. El método de disponer da los materiales or­
gánicos de desecho que consiste en introducir un gas que con­
tenga oxígeno libre y una dispersión líquida acuosa del mate­
rial de desecho orgánico en una zona de reacción a una tempe­
ratura superior a 2323 c. aproximadamente y a una presión su­
ficiente para mantener el agua dentro de la zona substancial­
mente en la fase líquida; en extraer el vapor de agua y los 
productos gaseosos de la reacción de la zona de reacción; y 
en mantener la temperatura dentro de la zona de reacción me­
diante la introducción en la misma de más cantidades de dichas 
materias reactivas, por cuyo medio se obtiene la oxidación de 
la materia orgánica transformándose substancialmente en un 
producto gaseoso.

53. En un ciclo de generación de fuerza motriz 
para producir gases a elevada temperatura de materiales acuo­
sos que contengan substancias combustibles, las operaciones 
que consisten: en mezclar o una presión superior a la atmos­
férica un gas oxidante y dicho material acuoso dentro da una 
zona mantenida a una temperatura elevada suficiente para ini­
ciar la oxidación de dicha substancia orgánica por dicho gas; 
en mantener el agua substancialmente en la fase líquida a pre­
sión y durante un periodo de tiempo lo suficiente para conver­
tir substancialmente todas dichas substancias combustibles en
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gas; y, después de terminada dicha oxidación, en recuperar la 
energía fluida elástica directamente del ciclo.

gs. Un ciclo de generación de fuerza motriz se­
gún se ha:descrito en la reivindicación 5 , en al cual dicho 
gas oxidante es aire.

?s. Un ciclo de generación de fuerza motriz se­
gún se ha descrito en la reivindicación 5 , en el cual dicha 
presión superior a la atmosférica es mayor de 105,5 kilogra­
mos manométricos por centímetro cuadrado.

89. En un procedimiento de oxidación de substan­
cias carbonáceas en dispersión acuosa diluida, las operacio­
nes que consisten: en saturar dicha dispersión acuosa a una 
presión superior a la atmosférica con un gas oxidante dentro 
de una zona mantenida a la temperatura de la combustión sin 
llama de dichas substancias carbonáceasfen suministrar sufi­
ciente gas oxidante a dicha zona para oxidar todas dichas 
substancias carbonáceas; en mantener el agua dentro de la 
.mezcla en reacción substancialmente en la fase líquida a pre­
sión y durante un periodo de tiempo suficiente para conver­
tir substancitlmente todas dichas substancias carbonáceas en 
gases fijos y agua; y en extraer de dicha zona el líquido que 
queda.

9*. En un ciclo de generación de fuerza motriz 
para producir gases a temperatura elevada de materiales acuo­
sos diluidos que contengan substancias combustibles, las ope­
raciones que consisten: en elevar dichos materiales acuosos 
a la temperatura de oxidación autogenética en fase líquida 
de las substancias combustibles; en mantener los materiales
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acuosos en la fase líquida por medio de presión y en difun­
dir un agenta gaseoso oxidante en todos dichos materiales 
acuosos dentro de una zona de reacción; en alimentar a pre­
sión materiales acuosos adicionales que contengan substancias 
combustibles a dicha zona de reacción en un grado da circu­
lación substancislmente constante; en alimentar a presión 
cantidades adicionales suficientes de dicho agente oxidan­
te para oxidar substancialmente todas dichas substancias com­
bustibles; en completar substancialmente la reacción de oxi­
dación dentro de dicha zona de reacción; en remover de di­
cha zona de reacción el producto de la reacción;,en hacer 
desprender los gases fijos y el vapor de agua en separación 
violenta de dicho producto de la reacción; y en descargar el 
líquido que queda de dicha reacción después de hacer despren­
der del mismo dichos gases fijos yél vapor de agua en sepa­
ración violenta.

10%. Un método de disponer de materiales orgá­
nicos 3e desecho.

Tal y como se ha descrito an la Memoria que an­
tecede, ilustrado en los dibujos que se acompañan y para los 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro hojas escri­
tas a máquina por una sola cara.

Madrid
P. A.A)be?Krde Etzaburu 

JsPpf Po<#
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