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En la  depuración de gasas que daban aar emplea? 
dos, por ejemplo, para fin es de s ín te s is ,  oomo la  del mata- 
nol, del amoniaco, de hidrocarburos, a s í  oomo para fin as
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de calentamiento, por ejemplo, el gas del alumbrado, para 
fuerza motriz, motores de gas y sim ilares, se  plantean di­
versos req u isito s, según la  composiciún del gas y según 
au finalidad  da empleo, con respecto a l carácter completo 

5 d$ l a  separación de la s  sustancias im purificadoras, espe­
cialmente compuestos de azu fre , forma dores da resin as, 
ai¿xido de carbono, etc . En lo que respecta a l  grado de 
pureza, esto s requ isitos son especialmente severos cuando 
el gas depurado debe ser empleado para procesos químicos,

10 por ejemplo, para la  formación sin té tica  de hidrocarburos 
según la  s ín te s is  de Pisoher-Tropaoh o s ín te s is  sim ilares. 
En estos caso s, e l gas depurado no debe retener ningún 
formador de resina y sólo un contenido residual de 0,1 g rs .

de compuestos de azufre por loo  n.
TK para su depuración se precisaba hasta ahora

un empleo considerable de proceaoa y aparatos, necesitándo­
se por lo general una depuración basta en la  cual, se traba­
jaba oon lim onita, um depuración fin a , en la  cual la s  com­
binaciones orgánicas de azufre eran destruidas y separadas 

30 a  temperatura elevada en presencia de un catalizador, a s i  
como, finalmente, una instalación  da carbón activado, en 
la  cual se retiraban por adeoroión lo s formadores de re s i­
nas. Si el dióxido de carbono debía aer separado tambión 
de loe gases, per ejemplo, para elevar e l poder oalorífioo  

26 de gasee de caldeo o para ev ita r , en loa prooeaos de sín ­
t e s i s ,  e l peligro da la  separación del oarbóno sobre e l ca­
talizador y aumentar la  concentración del ^ s  de s ín te s is
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.n  componente. ac tiv o s, ota n ecearlo  M ota ahora en lavad, 

adicional con agua a praeián. on <¿ onal A  d iázid . "« 
ton. ota ..parado por lavado con agua a  piosidn. Talos ina- 

talaoionao no súlo son costosas, sino que requinten 
g espacio y nscositan mocho personal de serv ic io .

se han separado ya por enfriamiento a ba ja  

temperatnra componente, de elevado ponto de ebnlllclún de 
lo s gase s, por ejemplo, benzol del gas de horno, d . c .n e .  
p .1.  en dicho proceso es prácticamente imposible separar 

10 por completo im pares., da moy bajo ponto de ebolliclon . Por 
esta razán parecía in ú til 01 empleo de . . t e  principio depn- 
rador a la  separaciún de co m p etes so linrosos .1  e .  planv 

toaban severos req o isito s a l  grado de pereza dsl gas.
pe gases qee oontienen ocmbitBoionee snlfn-

15 m ees orgánicas y forzadores de re s in a ., ya se han separa­
do esto s últimos lavando lo s gases a temperatnra. b a ja s , 
preferentemente a -SO a -6000. con alcoholes de bajo pea. 
molecular o líqu id o , sim ilares, ¿n estos casos, con lo .  
forzadores de re sin a s, era separad, e l  benzol ev.ntnalmen- 

50 te .mistante en lo s  gases, mientra, que le s  hidrocarburo, 
gaseosos, como el .ta n . y .1  propaso, quedaba en ¿ i  g a s . 
subsiguientemente a l a  e.paraoiún de lee  forzador., de re- 
alna. l a .  c.mbimcicnee su lfu ro sa , orgánicas se se rrab an  
per L d lo  d . M ea. ozídioae depurador., del gee. -a  odiien-

SE te , es decir, a  temperatura, de anea ¡00 a <00°0.
Ahora bien, . .  ba descubierto que da gpeea.

especialmente de mezcla, de árido de carbono .  hidrúgeno.

- 3 -
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que deben emplearse para los fin es de s ín te s is  más diver­
so s, o también de gases combustibles, que deben u t i l iz a r ­
se como gas del alumbrado, para fuerza motriz, motores de 
gas, o sim ilares, puedan separarse la s  combinaciones sul- 

5 furosas orgánicas, el hidrógeno suliuradq^ otros componen­
te s , corno el OCg y, caso de que existan , lo s  formadorea de 
resin as, a l  propio tiempo y en una in stalación  unioa, en 
el curso del mismo proceso da lavado y enfriamiento a baja 
temperatura, especialmente por el hecho de que estos gases, 

10 bajo una presión de más de 2 atm ósferas, adecuadamente de
ums 8-20 atmósferas y a temperaturas de menos de -30=0. se 
tratan  oon un liquido da lavado apropiado, por ejemplo, 
metanol. Con preferencia se trabaja a temperaturas próximas 
a l  punto de ebullición de lo s  componentes de punto de ebu- 

16 I l ic ió n  más bajo a separar por e l lavado, a fin  de manejar­
se oon una cantidad lo  menor posible de agento de lavado.

Ya se ha propuesto, para la  depuración de 

gas de carbono, lavar el gas con alcohol u otro liquido 
enfriado a o=Ca una temperatura mas b a ja , cuyo agente,

30 a  ta le s  temperaturas, impide la  congelación de la  humedad 
separada del gas, por una parte y, por o tra , disuelvo l a s  
impurezas (por ejemplo, combinaciones su lfu ro sas, benzol, 
n a fta lin a ). Al líquido de lavado se le  añadían tambión sus­
tan cias que con ál o con la s  sustancias a separar por la -  

g  vado forman combinaciones químicas (patento alemana No. 
268.C70). Con preferencia, se han empleado en este  oaso 

temperaturas de -16 hasta -20=.
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Peio tampoco se conseguía de esta modo. en 
condiciones económioas, una separaoión completa de la s  com­
binaciones su lfu rosas. Rato se oonsigue según el invento 
solamente por a l  hecho de que lo s componentes indesaados,

5 con preferencia la s  combinaciones sulfurosas y otros com­
ponentes da punto de ebullición  bajo , como dióxido de car­
bono , son separados en a l curso del mismo proceso de lava­
do y enfriamiento a baja temperatura. Por la  adsorción s i ­
multánea de dióxido de carbono o sim ilares, se favorece 

10 simultáneamente la  separación de lo s  compuestos sulfurosos, 
y ello  de una manera considerable. Para la  separaoion de 
la s  citadas sustancias en e l ourao del mismo prooeso de 
lavado y enfriamiento a baja temperatura, son necesarias 
temperaturas in feriores a -30^ l a s  ouales, como es sabido, 

15 no pueden aer conseguidas, o lo  son sólo con d ificu ltad , 
oon lo s agentes fr ig o r íf ic o s  normales. Con preferencia, 
ae trabaja a -45a hasta -75ce. Al propio tiempo, lo s  ga­

se s están bajo presión.
Al elegir la  temperatura se tendrá también

80 en cuanta preferentemente que la s  perdidas en agente l a ­
vador por evaporación en a l gas depurado son despreciable­
mente pequeñas y que resu lta  superfina una operación se­
parada para la  recuperación del agente lavador desda loa 
gases, por lo  general. S i , por ejemplo, da un gas que ha 

25 sido obtenido por gasificac ión  da carbón y que en la  for­
ma ordinaria ha sido libertado de componentes condensables, 

y que está bajo una presión de 20 atm ., deben separares

-  5 -
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por lavado, prácticamente por completo, el óxisulfuro de 
carbono y el hidrógeno sulfurado, entonces se e lig e , por 
ejemplo, como temperatura de lavado, el punto de eb u lli­
ción del hidrógeno sulfurado, es decir, unos -60SC. la  

5 cantidad de agente da lavado necesaria para e llo  separa 
del gas, además del hidrógeno sulfurado, no sólo el oxi- 
sulfuro de carbono, cuyo punto de ebullición  es de - 47sc, 
prácticamente por completo, sino tambión aproximadamente 
el 25% del dióxido de carbono contenido en el gas. Si ea- 

10 te ultimo, por ejemplo, para incrementar el poder oalori- 
fioo del gas, debe ser separado en medida más completa, 
e llo  puede conseguirse rebajando la  temperatura o aumentan­
do la s  cantidades de agente lavador, por consiguiente, en 
un proceso de trabajo , pueden separarse daL gas l a s  man- 

15 clonadas combinaciones sulfurosas y 25% o más del ácido 
oarbónioc existente. Si de la s  combinaciones su lfurosas 
se quiere obtener dióxido de oarbono lib re , entonoeala 
mayor oantidad del dióxido de oarbono puede ser separada 
por lavado, en s i  misma, en un dispositivo lavador a baja 

20 temperatura intercalado en se rie  a continuación.
por otra parte, es posible ta&ibión y , con 

respecto a la  cantidad necesaria de agsnte lavador, es e s­
pecialmente ventajoso, separar la  oantidad prinoipal del 
dióxido de oarbono an pasos lavadores a baja temperatura 

25 intercalados en se r ie  precedentemente. ¿En este oaso se
prooede preferentemente da modo que el agente lavador que 
viene del lavador a baja temperatura que separa por comple-

- & -
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to l a s  combinaciones su lfu rosas, es regenerado primero de

en su oaso con aumento da l a  temperatura y entra en e l  paao 
de lavado precedente con el agente lavador que, por lib e­
ración de ácido carbónico, se ha hecho receptivo para éste , 
la  re la jación  de la  presión y la  nueva carga del agente 

lavador puede repetirse  reiteradamente.

oarbónico pueden considerarse la s  sustancias liq u id as, pre­
ferentemente orgánicas, predominantemente la s  de carácter 

polar, cuyo punto de congelación quede por debajo de la  
temperatura de lavado, especialmente a q u é l la  que aon re­
ceptivas para el agua, por ejemplo, combinaciones orgáni­
cas oxigenadas, como alcoholes in fe r io re s, éteres, á ste re s, 
cotonas, ácidos o combinaciones nitrogenadas, oomo amonia­
co, aminas, bases p irid in ioas y sim ilares, l a s  c itad as sus­
tancias pueden u tiliz a r se  aisladamente o en mezclas apropia­
das, por ejemplo, también la s  de combinaciones oxigenadas 
con combinaciones nitrogenadas, como liquido de lavado. 36 
puede añadir agua a l  agente lavador orgánico para aumentar 
su acción. Además de e sto , pueden añadirse a l  agente lava­
dor o a su mezcla con agua, también sa le s  como sa le s metá­
l i c a s  que forman complejos, por ejemplo, sa le s  de cobre 
monovalentes, que aumenten la  solubilidad de todos lo s 
componentes o de un componente determinado a separar por 
lavado, gato es ventajoso, por ejemplo, cuando se preten-

Como agente lavador para la  separación de

-  7
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de separar óxido de carbono u o lefin aa, por ejemplo, a ti-  

leno.
procedimiento es especialmente adecuado 

para la  depuración del gas en cuanto ae re fie re  a oombi- 
5 naciones su lfurosas junto con otrae impurezas. Pero tam­

bién se puede emplear ventajosamente para la  depuración 
de gases exentos de combinaciones su lfu rosas, por ejemplo, 
para la  depuración del gas residual que abandona ai pro- 
oe30 de Fischer-Trcpsch, por ejemplo, para aumentar el 

10 valor ca lo rífico  por separación del 00  ̂ que se haya for­
mado de nuevo durante e l proceso de Piaohar-Tropsch.

para la  separación de sustancias de carao- 
ter no polar, por ejemplo, de metano, loe líquidos de l a ­
vado polares son menos adeouados, prefiriéndose en este 

15 caso líquidos de lavado no polares, por ejemplo, propa- 

no o butano.
la  regeneración del agente lavador se rea­

l iz a  con preferencia por destilación  y rec tificac ió n , sa­
cándose provecho en cuanto se re fiere  a la  economía térmi­

no oa o , respectivamente, a la  técnica f r ig o r íf ic a ,  de lo s 

diversos pasos del proceso.
&i el punto de ebullioión  del agente lava­

dor queda entre lo s puntos de ebullioión de la s  impurezas, 
entonces l a s  sustancias d isu e ltas de punto de ebullición 

25. más ligero  pueden separarse por d estilac ión , pero la  sepa­
ración del agente lavador de la s  impurezas con punto de 
ebullioión superior precisa una sobredestilaoión del agen-

-  8 -
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te de lavado mismo. Si se depura en una sola fase en el la ­
vador a Oaja temperatura y se efeotúa la  regeneración del 
agente lavador por destilación  de la s  impurezas de punto 
de ebullioión más lig e ro , entonces la s  impurezas de punto 

5 de ebullioión más bajo se enriquecen en agente lavador,
ES. enriquecimiento tiene un lim ite , no obstante, porque la  
presión de vapor de la s  impurezas subsistentes en e l agen­
te lavador debe ser tan pequeño que e l gas purificado pue­
da aer libertado todavía suficientemente de la s  impurezas. 

10 Una presión de vapor suficientemente pequeña de la s  impu­
rezas en e l agente lavador puede lo grarse , por ejemplo, por 
el hecho de que as derivada una corriente parcia l del l í ­
quido de lavado y porque de esta  corriente p arc ia l, por 
ejemplo, por d estilación , se separan la s  combinaciones de 

15 punto de ebullición  más a lto . A continuación, la  corrien­
te parcia l puede devolverse a l  ciclo de lavado.

Con ventaja especial pueden separarse tam­

bién la s  impurezas de un punto de ebullioión alevado me­
diante un lavado prelim inar. Este lavado preliminar puede 

30 u t i l iz a r se , eventualmente, también á temperaturas superio­
res a -30^0, por ejemplo, durante el enfriamiento da lo s  
gasea. S i, por ejemplo, el gas entra en a l  lavador de baja 
temperatura a  -45ag, entonces e l lavado preliminar se rea­
l i z a  durante al enfriamiento del gas desde su temperatura 

35 in ic ia l  a  la  temperatura de trabajo del lavador a b a ja  

temperatura de -45se.
A oausa de la  baja presión de vapor de lo s

-  9 -
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componente a de elevado punto de ebullic ión  del gas, por 
ejemplo, trofeno, butil-marcaptano, sulfuro d ie t ílio o , sal- 
furo de e tilo  y sim ilares, solo precisa emplearse en este 
lavado preliminar una cantidad relativamente may reducida 
de agente lavador. Por consiguiente, la  destilac ión  de 
estas cantidades de agente lavador da la s  impurezas absor­
bidas de elevado punto de ebu llic ión  es menos importante 

y manos costosa*
para el lavado preliminar poede u tiliz a rse  

también otro agente lavador que para al lavado a baja 

temperatura.
30. trabajo a presión o frece , para la  rege- 

nación del liquido lavador, la  ventaja de que ya por ana 
simple re la jación  de la  presión se separa del agente l a ­
vador ync paite  de la s  sustancias absorbidas y el calor 
de evaporación para e llo  naoesario se re t ira  en pantos 
apropiados dal gas a deparar. S i, por ejemplo, han de re­
t ira r se  oantidades relativamente grandes de dióxido de 
carbono, entonoes el dióxido de carbono absorbido por e l 
agente lavador en e l lavador de baja temperatura, paede 
ponerse en lib ertad  de nuevo, en su mayor p arte , por re­
la jac ió n  de la  presión y contribuir a  la  generación da 
fr ió  por el calor de evaporación para e llo  necesario.

El fr ió  adicionalmente neoesario para man­

tener el proceso de depuración es producido por maquinas 
fr ig o r íf ic a s  de uno o mas pasos* Gbn preferencia, se  u ti­
liz a n  para e llo  maquinas fr ig o r íf ic a s  da absorción.

-  10
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l a s  mismas ofreoen especiales ventajas eoonómioas en la  
depuración de gases para la  s ín te s is  según Fisaher-Tropsch, 
porque se puede u t i l iz a !  entonces el calor de reacción que 
queda lib re  en al proceso de s ín te s is ,  para la  generación 
de f r ío . l a s  maquinas fr ig o r íf ic a s  de absorción, en su 
realización  en vario s pasos, pueden funcionar en e l primer 

paso fr ig o r íf ic o , como es sabido, con agua amoniacal. A 
temperatura más b a ja , l a s  máquinas fr ig o r íf ic a s  de absor­
ción funoienan adecuadamente con mezclas anhidras, por 
ejemplo, con amoníaoo-metanol o amoníaco-acetona o oon 

propano-heptamo.
31 invento se explicará con más d eta lle  a 

base de algunos ejemplos, l a s  figuras 1 a 4 reproducen 
representaciones esquemáticas de estos ejemplos del pro­

cedimiento .
3¡n la  figura 1 se representa ana forma de

realización  del invento, ta l como puede emplearse para 
la  depuración de gases producidos por gasificac ió n  de oar- 
bón o ooque por medio de oxígeno y vapor de agua a presión 
y que deben emplearse para la  s ín te s is  según yischer-Tropsch. 

por ejemplo, el gas bruto esta a presión de 20 atm. y

tiene la  composición siguiente:

Mg. *
HgS. y

02*6 '  
C A  * 
oo .  .

.............................................................31%

combinaciones orgánicas de azufre 0,5% 
.....................8%

0,5%

15%

-  11 -
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................................................................. 3%"2
FOT e l  tratamiento según el inventora se­

paran al ácido oarbónioc, la s  combinaciones su lfu ro sas, 
loa  hidrocarburos superiorea, eqpeoialmente loa formadores 
de resin a y una pequeña parte del metano, de modo que la  
oantidad del gas deparado ea aproximadamente a /3 de la  can­

tidad del gaa brato. ^
an la, to fre  lavadora a baja temperatura, 1 ,

ae rea liza  la  separación por lavado de la a  imparezaa de 
punto de ebullic ión  bajo y el áoido carbónico. El gaa bruto 
enfriado a unoa -45 se  entra en 2 por debajo en l a  torre 
de lavado, aa enfriado a unos -65se por la  maquina fr ig o r í­
fica  3 y por el sistema enfriador 4, y , como gas depurado, 
abandona el lavador por 5 con aata temperatura. El agente 
lavador nuevo, por ejemplo, metanol, entra a unos -65se 
por 6 en el lavador a baja temperatura, absorbe lo s  compo­
nentes a separar por lavado y abandona la  torre de lavado 
por debajo en 7. Por medio da l a s  válvulas de estrangula­
ción 8 y 9 su presión es relajada entonces a la  atmosferioa. 
Con ello  tiene lugar una nueva evaporación de l a  mayor par­
te de la s  cantidades absorbidas da dióxido de carbono, 
la  oantidad da calor necesaria para e l lo , e s  retirada del 
sistema enfriador 4 por e l  cual a s  enviada la  mayor parte 
1.1 agente lavador distendido, o del enfriador 10 qua. sirve 
paia re frigerar el metanol puro, la  re la jaaión  de la  pre­
sión del ácido carbónico consume por consiguiente la  mayor

12 -
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parte del caler que queda lib re  en la  absorción del dió­
xido de carbono. la  producción principal de frió  ae rea­
l iz a  por tanto en e l proceso del c ic lo , solamente la s  
oantidades de fr ió  adioionalmente necesarias, por ejem- 

5 p ío , para el enfriamiento de lo s gases, el enfriamiento 
posterior del líquido da lavado, son suministradas deade 
fuentes extrañas, por ejemplo, por la  maquina fr ig o r í­
f ic a  3. T!ambien puede u tiliz a rse  e l frió  de la  rela jación  
da la  presión solamente en el sistema enfriador 4 y pro- 

10 duoirse adioionaL mente la s  oantidades de fr ió  relativamen­
te pequeñas para di enfriador 10. la  torre lavadora a baj[a 
temperatura puede mantenerse llen a en el líquido de lava­
do , burbujeando a l gaa a través de é l ,  o también puede 
eatar llena del gas, en oontra-corrí ente oon el cual ee 

15 rocía el líquido de lavado. La disposición escogida tiene 
como consecuencia ana excelente transmisión del calor 
porque a ambos lados del sistema enfriador ee consigue 
un elevado coeficiente de transmisión del calor por la  
condensación o la  evaporación y porque en el lado exterior 

ao el gas esta en oontaoto directo oon el líquido que trans­
mita e l frió  y que fluye en contra-corriente.

la  regeneración del agente lavador se rea­
l iz a  de ta l modo que en el separador 11 sean separados 
del agente lavador f r ió , que viene del sistema enfriador 

&5 4 y lo ,  lo s  gases que han quedado l ib r e s  por l a  re la jación
de la  presión. g<l gaa separado, principalmente dióxido 
de oarbono, abandona el separador en 12 y es derivado por

-  13 -



l a  tubería 13. áOL agente lavador abandona e l separador en 
14 y reoorre el permutador térmico 15 en oontra-corriente 
con el agente lavador regenerado a en friar. Entra, por 
ejemplo, con -60 "C por 16 en e l permutador térmico y lo  

8 abandona por 17 con unos -40°0. En este calentamiento del 
agente lavador se evapora CDg 3fe e sta  todavía absorbido 
en e l agente lavador. De este modo se produoe fr ió  ad i­
cional. g i  agente lavador regenerado entra en 18 con unos 
-7 se en e l permutador térmico y sa le  de nuevo por 19 con 

10 unos -53sc. Por el enfriamiento posterior en el sistema
refrigerador 10 es enfriado de nuevo a -65se y lle g a  en 6 
a  la  torre lavadora. gL agente lavador a regenerar, junto 
oon lo s  gases sus hsm quedado l ib r e s  por el calentamiento 
en el permutador térmico 15, es enviado en 80 a l  permúta­

le  dor térmioo 81 en el cual es oalentado todavía de ade -40"C 
a unos +1 0 OC y lo  abandona en 28. lo s  gases que qp edan 
lib re s  de e ste  modo, suban por el permutador tsrmioo 2i 
dispuesto vertloalmenta y lo abandonan con lo s  gases que 
h*,n entrado por 20, oon una temperatura de unos -40=0, por 

20 23. Por e l hecho de que lo s  gases fluyen desde e l permuta­
dor térmioo 21 en el punto de temperatura mas b a ja , se ev i­
tan pérdidas da agente lavador. El agente lavador a rege­
nerar, caliente a unos 10°C, fluye a través del preoalen- 
tador 24 oalentado, en 26, a la  columna de rec tificac ió n  

25 25. parte del agente lavador e s  conducido desde l a  par­
te mas baja de la  oolumna de reotifioao ion  25 a l  alambique 
calentado 27, cuyos vapores son introducidos en l a  oolumna

-  14 -
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de rec tificac ió n  25. El agenta lavador, libertado de lo s  
componentes de panto de ebullioión lig e ro , abandona la  
columna de rectificac ió n  25 en 26 con unos + 65se. El agen­
te lavador regenerado de este  modo es introducido entonoes, 

5 / por medio de la  bomba 29, en el permutador térmico 21 por 
30 y se en fría  en él a unos -7sc. lo abandona por 31 y 
fluye en la  forma ya descrita por lo s permutadores termi- 
oos 15 y 1C* de nuevo a l  lavador 1 a baja temperatura. lo s  
componentes da a lto  punto de ebullioión que quedan lib re s  

10 en la  columna de rectificac ió n  25 la  abandonan por 32 en 
estado da vapor y son licuados parcialmente en e l conden­
sador 33. En e l separador 34 son recogidos lo s  componentes 
licuados y separados de los gases no condensados. Estos 
últimos fluyen por e l  tubo 35 en el condensador posterior 

15 36 que es enfriado a baja temperatura por lo s gases fr ío s
que salen del permutador térmico 21 en 23. El gas residual, 

es derivado por la  tubería 37. El líquido acumulado en el 
separador 34 as devuelto parcialmente como re flu jo  por la  
tubería 38 a la  columna de rec tificac ió n  25, y la  otra 

20 parte es retirada como destilado por la  tubería 39.
lo s  gases depurados fr ío s que abandonan 

por 5 el lavador 1 a baja temperatura se u tilizan  para el 
enfriamiento del gas bruto. Esto puede rea lizarse  en for­
ma aonooida por un enfriador de gas en contra-corriente.

25 Es especialmente ventajoso combinar con esté enfriamiento 
previo un lavado preliminar para la  separación de la s  im­
purezas de elevado punto de ebullición . Una forma de eje-
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oución que sirve para este proposito se representa en e l la ­
do de la  izquierda de la  figura 1.

El gas bruto que lleg a  por la  tubería 41 en 
la  torre lavadora 42 en la  cual es tratado con una pequeña 

5 cantidad de agua, en ccntra-oorriente, para separar loe com­
ponentes acuoaolubles, como acido cianhídrico y amoníaoo.
El agua es llevada por medio de la  bomba 43 y la  tubería 44 
a la  parte superior de la  torre lavadora 42 y la  abandona 
por abajo por la  tubería 45. El gas bruto abandona la  torre 

10 de lavado 42 por 46 y entra por 47 en el enfriador de contra­
corriente 48 que actúa oomo lavador preliminar. En e ste , es 
enfriado a unos -45^0 por lo s sistemas refrigeradores 49 y 
50. SI sistema enfriador 49 es recorrido por gas puro frío  
que sale por 5 de la  torre de lavado 1 a baja temperatura.

15 31 sistema enfriador 50 es reoorrido por e l  gas fr ío  d is­
tendido que sa la  del separador 11. En a l enfriador de con­
tra-corriente 48 el gas bruto es puesto en contacto con un 
líquido lavador que separa por lavado lo s  componentes de 
punto de ebullición elevado en cuanto no hayan sido ya sepa- 

So rados en la  torre lavadora 42. La cantidad de agente lavador 
u tilizada para e llo  es pequeña en comparación oon la  canti­
dad de agente lavador que oircula en e l  lavador 1 de baja 
temperatura. El agente lavador entra por 51 oon una tempe­
ratura de unos -30 "C en e l Enfriador de contra-corriente 48 

25 y lo  abandona por 52. Entonoee, con fin as de regeneración, 
es oalantado en el permutador tórmioc 63 desde unos -40se 
a unos +6030 a unos +  20^0 y con esta temperatura, después
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A

de distensión en la  válvula 54, entra en e l preoalentador 
oalentado 55. Deade éste l l e ^  por la  tubería 56 a la  oo- 
lomna de destilac ión  57. Sata es calentada por vaporea que 
le  son enviados deade e l  alambique 58. En este ea introdn- 

5 cida una parte del liquido procedente de la  evacuación de 
la  columna de destilación  57, para su evaporación. En la  
columia de destilac ión  57 e l agente lavador ea sobreda o ti­
lado y después de licuación en e l condensador 59 es devuel­
ta de nuevo en parte como re ü u jo  por la  tubería 60 a la  

10 columna 57 y otra parte es llevado de nuevo a l  oiolo por 
la  bomba 61 y el permutador termioo 53 y la  tubería 62, en 
51, a l  enfriador en contra-corriente 48. En e l sumidero de 
la  oolumna de destilación  57 se acumulan la s  impurezas, 
cuyo punto de ebullición  es más a lto  que e l del agente la -  

15 vador. Son retirad as por la  tubería 63.
E n e l oaso de que en el g a s a  depurar ex is­

tan, y llaguen a l  agente lavador en e l enfriador en contra­
corriente 48, sustancias que tengan e l mismo punto de ebu­
ll ic ió n  que el agente lavador o que se sobredestilan azeo- 

0 trópicamente en la  oolumna 57, pueden emplearse otros pasoa 
de procedimiento, en s í  conocidos, para separar dichas sus­
tancias del agente de lavado. S i, hexano, por ejemplo, cuyo 
punto de ebullic ión  queda muy cerca del del metanol, está 
contenido en e l gas a depurar, es retirado del gas en e l  

25 enfriador 48 de contra-corriente, pasa ahora de nuevo a la  
oolumna 57 con el agente lavador, ya que, como mezcla azeo- 
trópioa con la  humedad asimismo recogida en si enfriador de
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contra-corriente, hierve a an panto más bajo que e l agenta 

lavador.
So separación del metanol puede determinad* 

se , por ejemplo, por u lterio r adición de agua, por forma- 

S oión de capas.
Si^ por ejemplo, por fa lsa  maniobra, han 

llegado a l lavador 1 de baja temperatura impurezas de ele­
vado punto de ebullición  y , con e l lo ,  a su c ic lo  de agente 
lavador, entonces, caso de que en ambos c ic lo s se emplee 

10 el mismo agente lavador, se puede derivar una oorriente
p arcia l del agenta lavador utilizado para a l lavado a ¡caja 
temperatura, por ejemplo, por l a  tubería 64 y esta oorrian- 
te paroial puede combinarse con el agente lavador, proce­
dente de la  válvula 54 de re la jación  de la  presión, del 

15 ciclo di lavado preliminar e introducirse en la  columna 57 
por e l precalentador 56 y la  tubería 56. Una cantidad equi­

valente de agente de lavado es devuelta entonces, después 
de su sa lid a  de la  bomba 61, por la  tubería 65, en 66, a l  

oiolo prin cipal.
gp para la  depuración del gas descrito a l prin­

cipio a  20 atm. de presión, ae preoisan, por ejemplo, unos 
500 Kgs. de metanol por 1000 m̂  de gas depurado en el lava­
dor 1 de baja temperatura y aproximadamente 1 kg. de m*- 
tanol por 1000 n. para e l lavad , preliminar en el en-

25 friador 46 en contra-corriente.
Una vez que el citado gas producido por

gasificac ión  a presión se trató  en l a  in stalación  de la
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figura 1 , tenia la  composición siguiente:

<3*2......................................... 1 vo l.

CE4  . . ................................. 11 %

^2^6......................................... 0,1%
23%

Hg............................................. 62%
3 vol %

................................................ -

HgS y combinaciones su l­
furosas orgánioas . . 0 ,0 6  grs/100  m'

Partiendo de 1000 m̂  n de gas bruto ee obtu­

vieron 670 m̂ n de gas depurado, l a s  corrientes de gas que 
salen de la  tubería 13 y del serpentín refrigerador del 
enfriador 36, consisten en esencia en 00g y contienen ade- 

16 más CE ,̂ CgHa y HgS. El gas residual que queda lib re  por 
e l calentamiento en la  columna de destilac ión  28 y que 
abandona e l enfriador 36 de baja temperatura por la  tube­
ría  37, consiste en hidrocarburos de punto de ebullición  
lig e ro , HgS y 00g. BEL destilado líquido que es retirada del 

20 separador 34 por la  tubería 39, oontiene combinaciones sul­
furosas orgánicas de elevado punto de ebu llic ión , como 003. 
CB-SH, CSo y sim ilares, a s í  como hidrocarburos licu ab le s . 
Por la  tubería 63 se ratiran  de la  in stalación  la s  combina­
ciones sulfurosas de punto de ebullic ión  superior, como 

28 tio feno, a s í  como hidrocarburos benoínioos que durante la  
separación del gas del agente lavador fueron retiradas del 
gas en el enfriador 48 prácticamente por completo y que
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fueron separados del agente lavador en la  columna 57.
lo s  resultados que oon estos gases análogos 

se consiguieron en la s  in stalaciones según la s  figuras 
8, 3 y 4, fueron análogos.

5 jgn la s  figuras 2 y 3 se representan ulte­
rio res ejemplos de realización  que se diferencian del 
ejemplo representado en la  figura 1 en l a  forma de apor­
tar el calor.

En la  figura 2, 1 es la  torre de lavado a 
10 baja temperatura oon lo s  sistemas enfriadores 3 y 4. 10 

es un enfriador previo para e l agente lavador depurado,
11 es un separador para la  separación del gas distendido, 
15 y 21 son permutadores térmicos para e l ciclo  grande 
del agente lavador, 25 es la  columna de destilación , en 

15 la  cual l a s  combinaciones de punto da ebullición  ligero  
son separadas del agente lavador por destilao ión , 42 es 
un lavador de agua, 68 es una torre enfriadora que actúa 
como lavador previo, 57 la  in stalación  de destilación , 
en la  cual es regenerado e l agente lavador empleado en 

30 el o íd o  de lavado previo. En la  forma de realización  re­
presentada en la  figura 2 del procedimiento según el in ­
vento, el gas bruto entra asimismo per la  tubería 40 en 41 
en el lavador con agua 42 y la  abandona por 46, para ser 
aportado por abajo en 67 a la  torre lavadora 68. Esta es 

25 regada en foima de llu v ia  por un líquido enfriador que
entra por 69 y que sirve simultáneamente como agente l a ­
vador para e l lavado prelim inar. De esta modo e l  enfria-
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miento dal gas se rea liza  de forma especialmente intensiva 
y se evitan grandes so p ariic ie s  de transmisión del calor 
que eran necesarias para la  transmisión del calor de gas 
a gas. Otro líquido de lavado entra en la  cabeza de la  

5 torre enfriadora 68 por 70, fluye en contra-corriente a l  
gas del enfriador 68, haoia abajo, y se  mezcla oon e l l í ­
quido de enfriamiento introducido por 69. lo s  dos juntos 
abandonan la  torre enfriadora una vez que se han calenta­
do aproximadamente a l a  temperatura del gas bruto entran- 

10 te y , por la  tubería 71, van a l permutador térmico 74.
por la  tubería 73 se deriva una corriente parcial y se l l e ­
va a la  columna de d estilación  57 en la  oual, como en la  
figura 1 , se describ ió , el líquido de lavado es separado 
por destilación  de lo s  compuestos de punto de ebullición 

15 elevado y, oon e llo , purificado, d i líquido da lavado pu­
rificado es devuelto ahora en parte después de enfriamiento 
de nuevo por 70 a la  torre de enfriamiento 68, en parte 
por la  tubería 73 a l ciclo que sirve para la  refrigeración  
de la  torre 68. l a  oantidad que c ircu la  en e l ciele de re- 

80 frigeración ea enfriada indirectamente en e l permutador
térmico 74 por medio de otro líquido mas f r ió , por ejemplo, 
deade +20 a -50^0. Abandona el permutador térmico en 75 y 
entra en 69 de nuevo en la  torre de enfriamiento 68. la  
torre de refrigeración  68 experimenta un enfriamiento adicio- 

28 nal por medio de una máquina fr ig o r íf ic a  77 que puede estar 
dispuesta en cualquier parte , por ejemplo, en su parte supe­
r io r . EL gas bruto enfriado abandona el lavador 68 en 78 y
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entra per 2 en e l lavador 1 a baja temiera tura. Rste tra­
baja del mismo modo que se describió en el ejemplo de e je  
oucion de la  figura 1 . Rl gas depurado frió  sa le  por 5 con 
urna - 6 5SC del lavador a baja temperatura y lle g a  por la  
tubería 79 en BO a otra torre de enfriamiento S I . Rn esta  
. .  puesto en contacto en contracorriente directamente con 

un líquido que fluye por la  tubería 82 con, por ejemplo. 
+5BC, se en fr ia  a unos -65CS en l a  torra de enfriamiento 81 

y la  abandona por 83. Ra llevada luego por 84 a l permuta­

dor térmico 74 y enfria a l l í  - como ya se describió - el 
líquido de enfriamiento del enfriador preliminar 68. luego 

s a l .  por 85 del permutador térmico 74 e n  unos *5BC y os 
enviado por la  bopba 86 y de nuevo por la  tubería 82 a la  
torre refrigeradora 81. Mediante e sta  disposición tiene 
lugar una permutación térmica indirecta sólo entre l í v i d o  

y líqu id o , la  cual, como es sabido, e .  mucho mejor que una 
permutación térmica indirecta entre gas y gas. Rl gas de­
purado abandona la  toüre de enfriamiento 81 por 87 con 
unos 15RC. Pa*a ev itar que el gas puro arra stre  consigo 
cantidades perceptib les de líquido de enfriamiento por va­

porización, se e lig e  paia <M 1 ^ °  * *  enfriamiento u ti­
lizado en l a  torre 81 una sustancia de punto de ebullición 
relativamente a l to ,  por ejemplo, octano. De modo analog. 
o . .nfriado él líquido que, con una temperatura de, por 
ejemplo, -45'C , es entregad, en 70 a la  torre de enfria­
miento 68. procedente de la  columna de destilación  57 en­
tra en una torre de refrigeración  88 por la  tubería 89 y
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desciende en la  misma en oontra-corriente con el gas d is­
tendido frió  procedente del separador 11. Este gas llega  
por la  tubería 90 a la  parte in ferio r del enfriador 88 y 
sale  de él per la  tubería 91 después de oeder su f r ió .

8 nn l a  figura 3 se representa otro ejemplo
de realizaoion  del invento, nata se d iferencia del ante­
riormente descrito , en esencia, por l a  d a s e  da u t i l iz a ­
ción del fr ió  contenido en el líquido de lavado fr ió  y 
en al gas depurado f r ió , l a  in sta lación  consiste prinoipal- 

10 mente de nuevo en lo s  aparatos eeenoialas: e l lavador con
agua, 42, la  torre lavadora 1 a baja temperatura y la  colum­
na de destilación  25. El gas bruto fluye primero por al 
lavador con agua, 42, luego por la  tubería 46 a l  lavador 
preliminar 95. En 2 entra en la  torre lavadora 1 a baja 

15 temperatura, que oontiene lo s sistem as enfriadores 3 y 4, 
sa le  de e l la  por 5 y lleg a  por la  tubería 96 en 97 a la  
torre enfriadora 98. En a sta  se calienta y sale  por 99.
El medio lavador utilizado en la  torra de lavado a baja 
temperatura, por ejemplo, metanol, es distendido - como 

20 en la s  figuras 1 y 2 -  por la s  válvulas 8 y 9 y transporta­
do en parta por e l sistema enfriador 4 y en parte por el 
sistema enfriador del refrigerador lo .  l a s  dos corrientes 
p arc ia le s lleg an  de nuevo a l  separador 11, en el cual lo s  
gases libertados aton separados del líquido de lavado. Bate 

26 último sa le  del separador 11 por 14, a fin  de ser utilizado 
para el enfriamiento del gas bruto en e l enfriador praL imi­
nar 95. I&taye por la  tubería 100 y el serpentín refrigerador
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101 y luego por la  tutoría 102 y por a l preoalentador 24 
en 26 a la  columna de destilac ión  25. Abandona esta oomo 
metanol puro en estado caliente por la  tubería 28 y oon 
la  bomba 103 es llevad o , para su enfriamiento, a l serpen^- 

5 t in  104 de la  torre de enfriamiento 98. De esta  sa le
enfriado por la  tubería 105. En a l  permutador térmico 106 
ea enfriado de nuevo por a l gas distendido frío  proceden­
te del separador 11 y lo  es todavía en el enfriador 10 a 
baja temperatura por e l frío  de la  relajao ion  de la  presión. 

10 H aga  luego en 6 a  la  torre lavadora 1 de baja temperatura, 

para comenzar de nuevo el oiclo descrito .
Rn su v*o por e l pre-lavador 95 experi­

menta un enfriamiento adioional g ra d a s  a la  máquina f r i ­
go rífica  lo ? .  RL agente lavador que debe serv ir para re- 

18 cib ir lo s  componentes del gas de elevado punto de ebu lli­
ción, entra por 108 una vez que en l a  forma descrita fue 
regenerado en una columna de d estilac ión  (57 en l a  figura 
1 ) .  Abandona el pre-lavador por la  tubería 109, para ser 
llevado de nuevo a la  reganeraoion ( oolumna 57 de la  f i-  

20 gura 1 ) .
la  transmisión de fr ió  desde e l serpentín 

enfriador 101 a l  gas bruto a enfriar puede mejorarse aumen­
tando la  cantidad del líquido de rociado. A fin  de no 
aumentar innecesariamente la  oantidad de agente lavador 

25 que entra por 108 y que, para una separa oicn lo  mas com­
pleta posible do la s  combinaciones de elevado punto de 
ebullición  as alimentado en eatado regenerado, se  deriva
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para e llo  de la  tubería 109 una corriente parcia l 110 del 
líquido de lavado cargado retirado por abajo del lavado 
preliminar 95 y e s  entregada de nuevo a una d istancia apro­
piada en 112 desda el extremo superior del lavador. Oomo 

5 en 112 la  temperatura debe ser mas baja que en la  extremi­
dad in ferior de la  torre de lavado, esta  corriente parcia l 
es enfriada. gsto puede tener lugar - como se ha represen­
tado en l a  figura 3 - por el hecho de que e s d irig ida a 
través del serpentín refrigerador 1 U .

O 3o puede también re t ira r  lo s  serpentines re­

frigeradores l o l  y 111 del lavador preliminar 95 y transmi­
t ir  e l f r ío ,  en un permutador térmioo separado, desde e l 
líquido que lle g a  por la  tubería 100 a la  corriente parcial 
del líquido de lavado que entra en el lavador preliminar 

L5 por l i a  antes da que la  corriente p arc ia l llegue a l lavador 
preliminar 95. En este  lavador preliminar 95 es oedidc a l  
gas bruto el frío  de la  oorriente p a rd a l  por contacto d i­

recto.
para la  recuperación del fr ío  oontenido en 

30 el gas puro, e l líquido de lavado regenerado en la  columna 
as destilao ion  25 es enfriado en e l sistema de tubos 104. 
También aquí la  transmisión del calor a l  lado del gas puede 
mejorarse introduciendo un líquido refrigerante por la  tu­
bería 113 en la  torre refrigeradora fluyendo en ésta  por el 

85 sistema enfriador 104 y saliendo de nuevo por l a  tubería 114. 
í a  bomba 115 determina la  ejeouoion del d o lo  da este  líq u i­
do de lavado. También aquí eventualmente el sistema enfriador
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104 puede sacarse de la  torre 96. Entonces el frió  del 
líquido refrigerador introducido por 113 es absorbido solo 
y transmitido desde éste en un permutador térmioo (no re­
presentado) a  un agente lavador a en friar que lle g a  desde 

5 la  bomba 1&3.
En cada uno de lo s  ejemplos de realización  

arriba descritos la  cantidad del liquido de lavado nece­
sario  en la  torre de lavado 1 a baja temperatura se  a ju sta  
a la  temperatura y a la  presión dadas según el grado de 

10 pureza exigido a l  gas depurado. S i, por ejemplo, para la
obtención del gas de s ín te s is  , es neoesaria la  separación 
completa de todas l a s  combinaciones su lfu rosas, entonces 
la  cantidad de agente lavador se calcula por la  combinación 
sulfurosa de punto da ebullioión mas a l to .  En la  oomposi- 

15 oión del gas citada en el ejemplo de ejecución según la  
figura 1 e sta  es el hidrógeno sulfurado. Por la  cantidad 
de agente lavador, por ejemplo, por la  cantidad de me taño1 
que e s  neoesaria para l a  separación completa del hidrogeno 
sulfurado, es separado todavía del gas por lavado, ademas 

20 de l a s  combinaciones su lfu rosas, cierto porcentaje del
dióxido de carbono conté ni de en e l gas, en el ejemplo c i­
tado, e l 25% del dióxido de carbono contenido en e l gas.
Si el oontenido residual remanente en dióxido de carbono 
es perjud icial para el empleo u lterior del gas depurado,

25 entonces se toman medidas ad icion ales. E stas pueden con­
s i s t i r  en que a la  misma temperatura y a igual presión 
se emplea una cantidad mayor da agente lavador en la  torre
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da lavado 1 a baja temperatura, o en que se mantiene la  
cantidad de agente lavador y se reduce la  temperatura de 
lavado o se combinan ambas medidas. T!ambien se puede sepa­
rar el dióxido de carbono después de la  salida del gas 

5 de la  torre lavadora 1 a  baja temperatura en un paao pos­
terior de lavado intercalado en se r ie , en su oaso con otro 

agente lavador.
para deaoargar la  torre de lavado 1 a baja 

temperatura, cuya misión principal e s  l a  extracción oom- 
10 p lata  de l a s  oombinaoiones su lfu ro sas, se  puede, sin  tener 

que aumsntar l a  cantidad circulante de agente lavador, 
in tercalar pasos de lavado p re liminar con lo  cual se oonsi* 
gue la  ventaja u lterior de que se  separan cantidades mayo­
res de dióxido de carbono y , a pesar de la  cantidad relati- 

15  vamente pequeña de agente lavador, se ev ita  una oarga del 
miaño demasiado fuerte en dióxido de oarbono, que podría 
dar lugar a la  separación de nieve oarbónica. lo s  trata­
mientos de lavado prelim ilares pueden rea lizarse  con el 
líquido de lavado cargado en combinaciones su lfu rosas, que 

20 sale  de la  torre de lavado 1 de baja  temperatura, s i  el
agente de lavado, por relajación  intermedia de su presión, 
es regenerado parcialmente y oon e l le  se obtiene de nuevo 
su receptividad para gases, especialmente, para e l dióxido 
de carbono. Pueden separarse cantidades u lte r io re s de 

25 dióxido da oarbono por calentamiento desde el agente de 
lavado distendido, de modo que, después de nuevo en fria­
miento, pueda absorber todavía más dióxido de oarbono.
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31 fr ió  producido por la  re la jación  de la  presión puede 
u tiliz a rse  en cualquier forma, por ejemplo, como se des­
cribió para la  torre de lavado 1 a baja temperatura en 
lo s  ejemplos de realización . Los citados pasos de lavado 
preliminar pueden in tercalarse  en se rie  o en parale lo , 
yor la  separación previa de cantidades considerables de 
dióxido de carbono, se obtiene l a  ventaja u lterior de que 
la  cantidad de gas bruto que entra en l a  torre de lavado 
1 a baja temperatura es considerablemente menor, de modo 
que la  misma puede tener dimensiones menores. Ademas ae 
oonsigue que sea menor la  cantidad de dióxido de carbono 

en el gas depurado.
gn la  figura 4 se representa esquemáticamente 

la  u tilizao ion  repetida del agente lacador oon distensión 
intermedia de la  presión. 31 agente de lavado completamente 
regenerado en la  destilación  es enfriado, como antea se 
describ ió , en e l refrigerador lo a la  baja temperatura de­
seada para la  separación f in a l, por ejemplo, a —65^0, y 
entra en 6 en la  torre de lavado 1 de baja temperatura. 3n 
contra-corriente con e l el gas depurado abandona la  torre 
1 por 5. 31 agente lavador es derivado de nuevo en 7 y su 
presión es relajada a un valor in ferior en la s  válvulas 8 
y 9. 31 frió  de evaporación ea u tilizado  en e l serpentín 
refrigerador 4 y en e l enfriador 10 para la  producción de 
f r ió .  3n el separador 11 lo s  gases lib ertad o s, especialmente 
01 dióxido de oarbono, son separados del líquido de lavado 
y salen por la  tubería 18. por el d ispositivos 1&0 de
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permutación térmica el agente lavador puede aer calentado 
con lo oual quedan lib re s  otras cantidades de gases, 
agente lavador, entonces, eventualmente después de nuevo 
enfriamiento, es enviado a bomba a l siguiente paso da lavado
121. nn este es cargado de nuevo con componentes gaseosos de 
punto de ebullición  a l to ,  especialmente con dióxido de car­
bono, procedentes del gas a depurar. Después da s a l ir  del 
paso es distendido de nuevo en la  válvula 123 de rela jación  
de la  presión, produce fr ío  en e l serpentín enfriador 124
y lle g a  entonces a l  separador 125. io s  gases separados 
salen por 126. El líquido de lavado es enviado desde el 
separador 125 por l a  tubería 127 y la  bomba 133 a l  siguien­
te paso de lavado, lo s  restan tes pasos de lavado 128, 129 
y 13o que, en su oaso, puedan ser aumentados o, también, 
disminuidos, trabajan  análogamente. Por la  tubería 132 
fluye e l líquido de lavado para su regeneración. En el 
paso lavador 13o entra e l gas bruto por la  tubería 131, 
una vez que ha sido enfriado y lavado previamente, por 
ejemplo, como se describió en le s  ejemplos 1 a 3.

En la  figura 4 se representa e l  caso en e l 
cual e l gas fluye desde un pasd a l  sigu ien te . lo s  pasos
122, 128, 129 y 130 y otros pasos eventuales pueden tam­
bién montarse, sin  embargo, en paralelo , parcialmente o 
por completo, de modo que a l gas a depurar sea distribuido 
en v aria s corrientes p arc ia le s . Cada una de la s  oorrientes 
p arc ia le s es tratada por s i  misma en uno de lo s  pasos pre­
lim inares correspondientes a lo s  pasos 122, 128, 129 o 130.
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luego la s  oorrientes parólales se reúnen ae nuevo y se in­
troducen en la  torre ae lavado 1 a ba ja temperatura.

Los pasos de lavado puedan e sta r  dispuestos 

en una sola torre , en su caso junto con e l  ultimo paso la ­
vador 1 a baja temperatura, aastinado a la  depuración 

fina de la s  combinaciones su lfu rosas.
gn lo s  separados 11 y 135, e l eventual calen­

tamiento se llev a  a cabo adecuadamente sólo en t a l  medida 
por e l permutador térmico 120 que en loa gases distendi­
dos que se extraen por l a s  tuberías 12 y 126 no se pro­
duzcan perdidas demasiado grandes en agente lavador. 
líquido de lavado u tilizad o  en cada uno da lo s  separado­
ras puede ponerse en permutación térmica con e l líquido 
de lavado que abandona el separador correspondiente.

ge especialmente ventajoso hacer funcionar 

lo s  d istin to s pasos de lavado con un gradiente de tempe­
ratura, por ejemplo, de modo que en la  extremidad supe­
rior de l a  torra de lavado 1 existan , por ejemplo. -65=0 
y en la  extremidad in ferior del paso de lavado 130, pof 
ejemplo, - 40ec. por correlación de la s  temperaturas en 
lo s  pasos da lavado y en lo s separadores se tiene a mano 
la  regulación adecuada de la  cantidad absorbida en los 
d istin tos pasos de componentes de bajo punto de eb u lli­
ción, especialmente de dióxido de carbono. Adecuadamente, 
l a s  mayores cantidades de dióxido de carbono son separadas 
por lavado en lo s  pasos en lo s  cuales la s  temperaturas de 
funcionamiento quedan por encima del punto de congelación



del dióxido da carbono-(-5630), a f in  de que an loa pasos 
qae trabajan  con temperaturas mas b a ja s , l a  presión p arcia l 
del dióxido de carbono en el gas haya bajado ya tanto qae 
se ev ite  ana carga demasiado fuerte del agente lavador qae 

5 podría conducir a la  separación de nieve carbónica.
para l a  regulación de la  temperatura en lo s 

d istin to s pasos puede u tiliz a r se  e l enfriamiento adicional

por la s  máquinas fr ig o r íf ic a s  3.
Si el gas depurado a presión debe emplearse

10 bajo una presión que es menor que la  que ex iste  en el apa­
rato depurador, entonces, por la  re la jación  de la  presión 
301 gas depurado a la  presión de empleo puede u tiliz a r se  
en e l proceso de depuración e l fr ío  producido adioioualmen-

te .
^  gata so lio itu d , que corresponde a la  presen­

tada en Alemania el 15 de septiembre de 1949, bajo el numeS 
,o  55.046 lVb/26 d ., se acoge a lo s  beneficios del a rtícu ­
lo  51 del vigente Estatuto sobre propiedad in d u stria l.

- 0  -  S O T A  - 0 -

L*a puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objeto de esta  Patente de in­
vención en España, por VEINTE años, son los sigu ien tes: 

IB . — un procedimiento para la  depuración

-  31 -



de gases, por ejemplo, de gases de s ín te s is ,  por enfriamien­
to y lavado, caracterizado porque en e l curso del mismo 
proceso de lavado y enfriamiento a baja temperatura son ex­
traídos componentes indeseados, preferentemente la s  combi- 

B naciones su lfurosas y otros oomponentea de punto do e b u lli­

ción ba jo , como QCg.
-  pn procedimiento según se reivindica 

en el punto 1 , caracterizado porque lo s  gasas, a tempera­
turas de enfriamiento profundo que con maquinas f r ig o r íf i-  

10 oas normales no pueden conseguirse o sólo pueden serlo  con 
d ificu ltad , preferentemente por debajo de unos - 30^0 , espe­
cialmente ceroa del o por debajo del punto de ebullic ión  
del componente de punto de ebullición mas bajo a separar 
completamente por lavado, bajo presión, se tratan  con un 

15 líquido de lavado o, eventualmente, con varios líqu idos de 

lavado, en uno o varios pasos.
3s. - Un procedimiento según se reivindica 

en lo s  puntos 1 y 2, caracterizado porque como agente de 
lavado se emplean sustancias líq u id a s , con preferencia or- 

20 gánicas, predominantemente la s  de carácter polar, cuyo pun­
to de congelación queda por debajo de la  temperatura de la ­
vado, especial aquellas que son receptivas para el agua, 
por ejemplo, combinaciones orgánicas oxigenadas,, como a l­
coholes in ferio res, e teres, e ste re s , cotonas, ácidos orgá- 

25 nicos o combinaciones nitrogenadas como amoníaco, aminas, 
bases p irid ín icas y sim ilares, aisladamente o en mezolas 

adecuadas.
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4s. - Un procedimiento según se reivindica 

en lo s pantos 1 a 3, caracterizado porque a l agente lava­

dor se le  añade agua para a ementar sa acción.
53. - un procedimiento según se reivindica 

5 en le s  puntos 1 a 4, caracterizado porque a l  agente lava­
dor e a su mezcla con agua, se le  añaden sa le s ,  como sa la s  
m etálicas formadoras de complejos, por ejemplo, sa l de co­
bre monovalente, que aumentan la  so lub ilidad  de todos o 
de una parte determinada de los componentes a separar por

10 lavado.
63. - un procedimiento según se reivindican 

en loa puntos 1 a 5, caracterizado porque para la  separa­
ción de sustancias de carácter no polar, como metano, etano 
o sim ilares, se emplean líquidos de lavado no polares, por 

15 ejemplo, hidrocarburos bencínic^n, como propano o butano.
7 3. - un procedimiento aegún ae reivindica 

en lo s  puntos 1 a 6, caracterizado porque aquellos componen­
tes cuyo punto de ebullición  es más a l te  que e l  del agente 
de lavado, ee separad por lavado en un paso preliminar con 

20 un ciclo separado de agente lavador, en su caso a tempera­

turas mayores de -30°C.
83. - Un procedimiento según se reivindica

en lo s puntos 1 a 7, caracterizado porque e l agente lava­
dor cargado o una parte del mismo, antes de su regeneración 

25 propiamente dicha, es regenerado parcialmente por r e la ja ­
ción única o repetida da la  presión, en su caso, con apor­
tación da oalor, que puede estar combinada con aumento de
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la  temperatura y utilizado para e l lavado Parcial del gas 

bruto.
9&, - un procedimiento según se reivindioa 

an e l punto 8 , caracterizado porque lo s d istin to s pasos 
5 de lavado p arc ia l, en lo s cuales el agente de lavado e s

utilizado repetidamente despuás de re la jación  de la  presión,

trabajan con d is t in ta s  temperaturas.
IOS. - Un procedimiento según se reivindica

en lo s puntos 8 y 9, caracterizado porque e l lavado parcial 

10 se rea liza  en pasos de lavado montados en paralelo o en 

se r ie .
l i e .  - Un procedimiento según se reiv indi­

ca en loa puntos 1 a 10, caracterizado porque el frío  pro­
ducido en la  rela jación  de la  presión del agente lavador 

15 se u t i liz a  directa o indirectamente para al enfriamiento

del gas o dal agente lavador.
12". - Un procedimiento según se reivindica

en lo s  puntos 1 a 11, caracterizado porque el enfriamiento 
adicionalmente neoasario es produoido por máquinas frigo- 

20 r i f io a s  de absorción que se hacen funoionar a la s  bajas 
temperaturas necesarias peía el proceso, adecuadamente 
con mezclas de sustancias anhidras, como amoníaco-metanol,

amoniaco-aoetona o propano-heptano.
13". - Un procedimiento según se reivindica

25 en lo s  puntos 1 a 12, caracterizado porque para f a c i l i t a r  
la  transmisión del calor a l  lado del gas se rea liza  un ro­
ciado en forma de llu v ia  del sistema refrigerador que, en
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su oaso, puede combinarse con un lavado. ^  ^  7
143. - un procedimiento según se reivindioa 

en lo s puntos 1 a 13, caracterizado porque en la  separación 
de dos o más sustancias del gas, la  regeneración del agente 

S lavador se rea liza  de t a l  modo por etapaé, que la s  sustan­
cias separadas se re tiran  por separado en forma oonoentrada.

i s a .  -  Un dispositivo  para la  realización  
del procedimiento según se reivindica en lo s  puntos 1 a 14, 
caracterizado por'una torre de lavado a baja temperatura,

10 una in stalación  que sirv e  para la  regeneración del agente 
lavador, consistente preferentemente en separadores de re­
la jac ió n  de la  presión, permutadores térmicos y una columna 
de d estilac ió n , a s i  como una o más máquinas f r ig o r íf ic a s  y , 
en su caso, lavadores y enfriadores previos.

15 163. - un procedimiento para e l funcionamien­
to del d ispositivo reivindicado en e l punto 16, caracteri­
zado porque e l fr ío  contenido en el gas depurado so u t i l i ­
za para a l enfriamiento del agenta lavador regenerado, y 
el fr ío  oontenido en e l agente lavador cargado se u tiliz a  

2o para el enfriamiento del gas bruto en él paso de lavado 
previo y/o para el enfriamiento del agente lavador regene­

rado.
173. -  un procedimiento según se reivindioa 

en el punto 15, caracterizado porque e l fr ío  oontenido en 
25 e l  gas depurado es recibido desde e l  mismo por riego con 

un líquido de enfriamiento, transmitido por un permutador 
térmico a otro líquido de enfrjanfiento, por ejemplo, el

-  35 -
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liquido de lavado, y deade ¿ate a l  gaa bruto por riego 

diré oto.
18a. -  Un procedimiento y dispositivo  para el 

la  depuración de gasea.
5 Tal y oomo se ha descrito en la  Memoria que

anteoedo, representado en loa dibujos que se acompañan 
y con lo s  fin e s  que se han especificado.

Rata Memoria consta de tre in ta y s e is  hojas 

e sc r ita s  por una sola cara.  ̂g jggg
Madrid,

P. A.

Atberto de Eizaburo 
#or^oder
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