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por "PROCEDIMIENTO PARA LA ELIMINACION DEL SULFURO DE HIDRO­
GENO, SOLO O C ON JUNTAMENTE CON ANHIDRIDO CARBONICO Y OTROS 
GASES ACIDOS, DE MEZCLAS GASEOSAS QUE LO CONTIENEN", a favor 
de S.p.A. "VETROCOKE", de nacionalidad italiana, domiciliada 
en TURIN, (Italia), Corso Vittorio Emanuele, 8.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento pa­
ra la eliminación del sulfuro de hidrógeno, solo o conjuntamen­
te con anhídrido carbónico y otros gases ácidos, de mezclas ga­
seosas que lo contienen.

Es sabido que en el estado actual de la técnica, los 
numerosos procedimientos propuestos y utilizados para la eli­
minación del sulfuro de hidrógeno de mezclas gaseosas que lo 
contienen, mediante lavado con líquidos absorbentes, hasta 
ahora no han resuelto el problema de modo satisfactorio ya 
que la absorción del sulfuro de hidrógeno nunca es total y no10
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puede ser conducida a temperaturas elevadas. Por otra parte, 
éstos son perjudicados o francamente obstaculizados por la 
presencia de anhídrido carbónico en las mezclas gaseosas a 
depurar. Dicho anhídrido carbónico, en algunos procedimientos, 
es absorbido junto con el sulfuro de hidrógeno aumentando el 
consumo de calor necesario para la regeneración y diluyendo 
el sulfuro de hidrógeno absorbido, mientras que otros proce­
dimientos, tal como por ejemplo el llamado Thylox, no son apli­
cables cuando el anhídrido carbónico supera la concentración 
del 10-15%.

El presente procedimiento, a diferencia de todo lo 
conocido, permite eliminar de manera total el sulfuro de hi­
drógeno, solo o aunque está en presencia de anhídrido carbó­
nico en concentraciones sensibles, o bien junto con éste y 
otros gases ácidos, operando ya sea en frío ya sea en calien­
te, y tanto a presión atmosférica como bajo presión, y es, 
por otra parte, completamente selectivo en lo que se refiere 
a la separación entre el sulfuro de hidrógeno y el anhídrido 
carbónico.

El procedimiento consiste en una fase de absorción en 
la que las mezclas gaseosas que contienen sulfuro de hidróge­
no, acompañado del modo que sea de anhídrido carbónico, son 
tratadas con una solución alcalina que, en las condiciones de 
marcha normal, contiene como substancia activa compuestos no 
sulfurados del arsénico, es decir arseniato alcalino y funda­
mentalmente anhídrido arsenioso libre (arsenito), las cuales 
fijan el sulfuro de hidrógeno bajo la forma de sulfuro de ar­
sénico trivalente (tioarsenito), y en una fase de regeneración 
en la que la solución agotada es reactivida por transformación 
del sulfuro de arsénico en anhídrido arsenioso.Además, la can-
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tidad de anhídrido arsenioso presente en fase de absorción es 
a lo menos suficiente para fijar el sulfuro da hidrógeno bajo 
la forma de sulfuro de arsénico trivalente.

La fase de regeneración en el presente procedimiento 
es efectuada con métodos aptos para retransformar el sulfuro 
de arsénico en anhídrido arsenioso, siguiendo dos variantes 
según la forma en que se quiere recuperar el azufre absorbido.

Según la primera variante la solución agotada proce­
dente de la absorción y que contiene sulfuro de arsénico tri­
valente (tioarsenito) es sometida a enfriamiento o bien dis­
minución de su alcalinidad, preferiblemente bajo el efecto de 
la acción acidificante del anhídrido carbónico (que puede 
ser, incluso, el contenido o presente en dicha mezcla gaseosa 
a depurar), o bien a ambos tratamientos indicados, de modo 
que se separa sulfuro de arsénico trivalente en estado sólido, 
el cual es tostado con producción ¿e anhídrido sulfuroso des­
tinado a otros usos, y de anhídrido arsenioso que es devuelto 
a la solución absorbente para devolverle la actividad primi­
tiva.

Según la otra variante la solución agotada procedente 
de la absorción y que contiene sulfuro de arsénico trivalente 
(tioarsenito), es regenerada mediante una serie de operaciones 
en la que, fundamentalmente, es puesta en presencia de arse- 
niato y después sometida a disminución de su alcalinidad pre­
feriblemente por efecto de la acción acidificante del anhí­
drido carbónico (que incluso puede ser el contenido o presen­
te en la propia mezcla gaseosa a depurar), por lo que, a base 
de una reacción de nuevo tipo encontrada por la solicitante, 
el sulfuro de arsénico (tioarsenito) separa azufre elemental 
y regenera en el seno de la propia solución anhídrido arse-
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nioso libre (arsenito) cerrando así el ciclo.

Es sabido que el arsénico ha sido utilizado ya en 
otro procedimiento llamado Thylox, que, no obstante, se basa 
sobre la propiedad de los compuestos sulfurados del arsénico 
pentavalente (oxitioarseniato y tioarseniato), mientras que 
el procedimiento presente se basa sobre la propiedad de los 
compuestos no sulfurados del arsénico y, fundamentalmente, 
del anhídrido arsenioso (arsenito trivalente).

En la fase de absorción el arsénico trivalente actúa 
de manera mucho más activa que el pentavalente. la elimina­
ción del sulfuro de hidrógeno se verifica de manera completa, 
incluso en caliente, y con rapidez extrema. En la práctica 
industrial la absorción es efectuada en torres de relleno o 
de platos, o bien en aparatos más económicos en los cuales el 
gas borbotea brevemente en el líquido.

Las soluciones alcalinas en las que el anhídrido ar­
senioso, y en general los compuestos no sulfurados del arsé­
nico, es disuelto, pueden ser de naturaleza inorgánica como 
las de los carbonatos, fosfatos, arseniatos, boratos, etc., 
de los metales alcalinos y del amonio, o de naturaleza orgáni­
ca como fenatos, etanolamina, etc.

La alcalinidad de la solución puede ser variada den­
tro de amplios límites y es regulada en relación a la presión 
parcial del anhídrido carbónico en el gas, y en relación a la 
variante escogida para la regeneración de la solución y a las 
condiciones en que ésta se efectúa.

La presencia de arseniato en la solución absorbente, 
tal como será explicado en seguida, es importante cuando el 
sulfuro de hidrógeno es acompañado de anhídrido carbónico en 
la mezcla a depurar, y especialmente cuando se desea la eli­
minación simultánea de éste, por el hecho de que el arseniato

= 4 =
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reacciona con el sulfuro áe arsénico (tioarsenito) con forma­
ción de arsenito y oxitioarseniato y evita que la presencia 
de anhídrido carbónico provoque la precipitación de sulfuro 
de arsénico en la fase de absorción. Por tanto, la cantidad 
de anhídrido arsenioso que, tal como se ha indicado anterior­
mente, en la fase de absorción ha de ser a lo menos suficiente 
para fijar al sulfuro de hidrógeno en forma de sulfuro de ar­
sénico, comprenderá ya sea la contenida en la solución a la 
entrada de la fase ce absorción, o bien aquella que se origi­
na del arseniato durante la propia absorción. Licha cantidad 
será designada en lo que sigue con la denominación "presente 
en la fase de absorción". Es muy aconsejable el empleo de so­
luciones que contienen anhídrido arsenioso en fuerte exceso 
con el que se tiene una absorción más rápida y más seguramen­
te completa; el exceso de anhídrido arsenioso sirve también 
para descomponer útilmente el tiosulfato alcalino que se for­
ma eventualmente a causa de reacciones secundarias y es, fi­
nalmente, deseable cuando el procedimiento es aplicado para 
la absorción simultánea del sulfuro de hidrógeno y del anhí­
drido carbónico.

La primera variante de la regeneración de las solucio­
nes agotadas se basa sobre la constatación procedente de ex­
periencias conducidas al efecto por la solicitante, de que la 
solubilidad del sulfuro de arsénico en las soluciones alcali­
nas disminuye con la temperatura, h este propósito la solici­
tante ha realizado una instalación industrial en la que la 
eliminación del sulfuro de hidrógeno es efectuada mediante 
absorción en caliente con soluciones alcalinas que contienen 
anhídrido arsenioso; la solución, a la salida de la absorción, 
es enfriada, con separación de sulfuro de arsénico sólido, el
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cual es luego tostado, según métodos conocidos, con produc­
ción de anhídrido sulfuroso y de anhídrido arsenioso, siendo 
este último reciclado.

Sucesivamente la solicitante ha constatado que una 
tal solución absorbente no se adapta igualmente bien a diver­
sas condiciones de funcionamiento. for ejemplo, se na encontra 
do que una solución de carbonato sódico, de concentración si­
milar a 75 gNagO/l, que contiene anhídrido arsenioso, emple­
ada en la eliminación del sulfuro de hidrógeno a la presión de 
12 at y a 90°C, de una mezcla gaseosa que contiene el 25m de 
anhídrido carbónico, separa por enfriamiento sulfuro de arsé­
nico mientras que esta separación no se verifica en el caso 
de que la misma solución sea empleada para la eliminación del 
sulfuro de hidrógeno de un gas de cokería a presión atmosfé­
rica. En dicho ejemplo, la diversidad de comportamiento es 
debida al hecho de que en el primer caso la solución está real 
mente constituida por una mezcla carbonato-bicarbonato, mien­
tras que en el segundo caso está realmente constituida, prác­
ticamente por carbonato solo.

En la práctica industrial ha resultado evidente la 
conveniencia de emplear soluciones absorbentes diversas según 
las condiciones en que se produce la absorción del sulfuro de 
hidrógeno.

En los casos en que la mezcla a depurar sea rica en 
anhídrido carbónico o se encuentre bajo presión, por lo que 
durante el lavado exista una apraciable presión parcial del 
mismo, se emplea soluciones de alcalinidad relativamente ele­
vada, como por ejemplo las de carbonato sódico o potásico. En 
los casos en que la mezcla a depurar contenga poco anhídrido 
carbónico, o siempre que su presión parcial sea baja, la so-30



licitante emplea una solución absorbente de alcalinidad menor 
a la que corresponde a los carbonatos alcalinos, esto es, di­
suelve anhídrido arsenioso en una solución que contiene, en 
proporciones varias, sales neutras y sales acidas de los me­
tales alcalinos, con eventual adición oe compuestos orgánicos 
o inorgánicos que tamponan el ph.

Así, por ejemplo, en el caso de depuración de gas de 
cokería (con COg = 1.8,1 aproximadamente) a presión atmosféri­
ca, se obtiene resultados óptimos empleando como líquido ab­
sorbente una solución que contiene cerca de 20 partes de fos­
fato terciario (Na-..P0¿, ) con 80 partes de fosfato secundario 
(Nâ líPO^), o bien cerca de 40 partes de arseniato terciario 
(Na^AsC^) con 60 partes de arseniato secundario (Ua^HAsO^).

La solicitante, prosiguiendo .sus investigaciones, ha 
constatado que la solubilidad del sulfuro de arsénico dismi­
nuye con la disminución de la alcalinidad ce las soluciones 
empleadas, y na podido conseguir un perfeccionamiento sucesi­
vo del presente procedimiento, el cual consiste en el hecho 
de provocar la separación del sulfuro de arsénico, ya no por 
enfriamiento de la solución sino por disminución de su alca­
linidad.

Al método preferido para obtener esta disminución de 
la alcalinidad consiste en tratar la solución procedente de 
la aoscrción con anhídrido carbónico en estado puro o diluido 
con otros gases, por borboteo o por contacto, con o sin pre­
sión. La acción del anhídrido carbónico es tal que el sulfuro 
óe arsénico se precipita rápidamente de forma comoleta.

En el caso de emplear soluciones alcalinas de sales 
amoniacales, la deseada reducción de alcalinidad puede ser 
obtenida eliminando de ra solución, según métodos conocidos,
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230Í67una parte áel amoníaco.
2stas operaciones, tratamiento con anhídrido carbóni­

co, o bien separación de amoníaco que, en lo que sigue serán 
indicadas con el termino "acidificación", permiten la separa­
ción de sulfuro de arsénico en estado sólido, sin necesidad 
de enfriamiento; por consiguiente la fase de absorción y la 
de separación del sulfuro de arsénico pueden producirse a la 
misma temperatura, evitándose así todo consumo de calor para 
el desarrollo del ciclo.

evidentemente es posible, siempre que se desee, efec­
tuar el enfriamiento y la acidificación simultáneamente, con 
lo que evidentemente se suman los efectos.

Icr consiguiente, el esquema de operaciones del pre­
sente procedimiento sobre la base ¿e la primera variante de 
regeneración está constituido como sigue:
- Fase de absorción tal como se lia especificado anteriormente 
la alcalinidad de la solución es regulada, preferiblemente, 
de modo que sea apenas suficiente para mantener en solución 
el sulfuro de arsénico en las condiciones de temperatura, 
presión, porcentaje de anhídrido carbónico, que entran en 
la fase ce absorción, tales que determinen con facilidad la 
separación ¿el sulfuro de arsénico en la siguiente fase su­
cesiva de regeneración.

- Fase de regeneración en la que la solución agotada es reac­
tivada por transformación del sulfuro de arsénico en anhí­
drido arsenioso, la cual comprende:

a) Operación de enfriamiento, en la que el sulfuro de arséni­
co es precipitado en el estado sólido de la solución pro­
cedente de j-a absorción.

0 bien:
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b) Operación de acidificación en la que la solución agotada 
procedente de la absorción separa sulfuro de arsénico en 
estado sólido mediante disminución de su alcalinidad.

c) Operación de tostado en la que el sulfuro de arsénico pro­
cedente de la operación a) o b) es oxidado con producción 
de anhídrido sulfuroso (que es enviado a otros usos) y de 
anhídrido arsenioso que es reciclado en la fase de absor­
ción.

Tal como se ha indicado anteriormente, las operaciones 
a) y b) pueden sumar conjuntamente sus efectos.

Siempre que se desee utilizar para la acidificación el 
propio anhídrido carbónico contenido en la mezcla gaseosa a 
depurar, basta llevar las cosas de modo que la solución ab­
sorbente sea mantenida en contacto con la mezcla a depurar 
durante un tiempo suficientemente largo para que, además de 
la absorción del sulfuro de hidrógeno, se produzca también la 
separación del sulfuro de arsénico por efecto de la acción aci­
dificante del anhídrido carbónico, por lo cual, en definitiva, 
la fase de absorción y la operación de acidificación se produ­
cen en el mismo aparato.

La segunda variante utilizada por la solicitante para 
la regeneración de la solución agotada consiste, tal como se 
ha indicado, en el empleo de una reacción desconocida hasta 
ahora, según la cual el sulfuro de arsénico (tioarsenito), 
producido en la absorción, reacciona en fase líquida con ar- 
seniato alcalino por disminución de alcalinidad de la solu­
ción, por ejemplo por la acción acidificante del anhídrido 
carbónico, con la característica especial reivindicada en el 
presente procedimiento, de poder utilizar directa o indirec­
tamente el propio anhídrido carbónico contenido en la mezcla
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La acción del anhídrido carbónico puede ser represen­

tada por la reacción:
3Iá̂ A s 0^ +ií ̂ A s S ̂+2C 0g+2H 2 0 = 4U2HA s 0^+ Sh^C 0^+3S

la cual no es obviamente vinculativa para la explicación del 
fenómeno sino que tiende simplemente a significar que la ac­
ción del anhídrido carbónico hace que el sulfuro de arsénico 
(tioarsenito) se regenere a anhídrido arsenioso (arsenito) 
separando azufre elemental con simultánea reducción del arse- 
niatc a arsenito.

La transformación efectuada bajo el efecto de la in­
dicada reacción del arsénico pentavalente en trivalente es de 
mucha importancia porque este último es mucho más activo en 
la absorción del sulfuro de hidrógeno y, por otra parte, ex­
plica una gran eficacia en la activación de la absorción del 
anhídrido carbónico por parte de soluciones alcalinas, según 
lo que se ha descrito en la solicitud de patente española ne 
225.481 del 5 de Diciembre de 1955? presentada por la propia 
solicitante.

A base de experiencias ulteriores ha sido posible 
aclarar algunas particularidades importantes de la reacción 
citada, la cual puede ser, convenientemente, dividida en dos 
partes tal como se precisa a continuación.

Se na observado en primer lugar, que ya en el acto de 
la mezcla de una solución de tioarsenito H^AsS^ con una de 
arseniato M^AsO^ se inicia una reacción que procede en el 
tiempo y es acelerada por un aumento de temperatura según la 
cual el azufre pasa del tioarsenito (IthAsS-,) al arseniato 
(M^AsO^) restableciendo arsenito y formando oxitioarseniato 
según una reacción del tipo
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Esta reacción transforma fundamentalmente el tioar-
senito en anhídrido arsenioso liore ^arsenito) y por ello es 
substancial para el proceso de regeneración. Por otra parte, 
el azufre es ligado bajo la nueva forma de oxitioarseniato 
que ya no da más precipitación de sulfuro de arsénico cuando 
la alcalinidad de la solución sea disminuida. Este hecho es 
de importancia práctica cuando el presente procedimiento es 
aplicado para mezclas que contienen mucho anhídrido carbónico 
c bien para la absorción simultánea col anhídrido carbónico 
y del sulfuro de hidrógeno.

La reacción (l), que será designada con el nombre de 
"digestión", emplea cierto tiempo paro efectuarse y puede ser 
acelerada por un exceso ce arseniato y, tal como se ha indi­
cado, recalentando la solución; una temperatura de 40 -r $0°C 
es aconsejable en la práctica.

Después que la reacción (A) ha tenido su curso, tra­
tando la solución así digerida con anhídrido carbónico, se 
tiene la separación de azufre y transformación del arsénico 
pentavalente en trivalente según una reacción del tipo:

(B) m-..AsĈ S = b 1 +

Se ha observado que también esta reacción, que será 
denominada de "acidificación", emplea cierto tiempo cara rea­
lizarse y que no todo el azufre del oxitioarseniato es seca- 
rabie en el estado elemental por la acción del anhídrido car­
bónico, sino que la cantidad del mismo que permanece en solu­
ción disminuye prolongando en el tiempo el tratamiento con 
anhídrido carbónico, o aumentando la presión con que éste es
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hecho actuar, o bien diluyendo la solución, o también dismi­
nuyendo el pu de la misma solución.

Complejamente las modificaciones aportadas a la solu­
ción de las reacciones (A) y (B) pueden ser representadas por 
la siguiente ecuación:

(C) m^AsS^ + 3M^AsO^_ — 4m^AsO^ 4- 3S

la cual pone en evidencia que el sulfuro de arsénico (tioar- 
senito) regenera anhídrido arsenioso (arsenito) con separa­
ción de azufre, mientras que el arseniato es reducido simul­
táneamente a arsenito.

Además que, por efecto de la acción acidificante del 
anhídrido carbónico, dichas modificaciones químicas pueden 
verificarse disminuyendo oportunamente la alcalinidad de la 
solución incluso con otros sistemas, como por ejemplo separa­
ción del amoníaco de soluciones constituidas por sales de 
amonio, o bien mediante oxidación del arsenito alcalino que, 
transformándose en arseniato, menos hidrolizable, rebaja el 
pH de la solución.

Dichas modificaciones químicas se verifican incluso 
en el caso de que la alcalinidad de la solución sea ya ini­
cialmente lo suficientemente baja, pH comprendido en el in­
tervalo de 6.6 a 7.6, y en tal caso se tiene precipitación de 
azufre elemental al tiempo que se añade a la solución sulfuro 
de arsénico trivalente, directamente o mediante reacción en­
tre el sulfuro de nidrogeno y el anhídrido arsenioso conteni­
do en ella.

le lo que se ha descrito resulta que se consume una 
cantidad de arseniato estequiometricamente correspondiente a 
la cantidad ¿e sulfuro de arsénico (tioarcenito) procedente
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de la absorción, o sea a la cantidad de sulfuro ¿e hidrógeno 
absorbido y transformado en azufre elemental; por tanto, es 
necesario que el arseniato consumido sea reconstituido median­
te correspondiente reoxidación del arsenito producido. A tal 
objeto es suficiente que una parte o toda la solución absor­
bente sea oxi'.ada con métodos conocidos en la técnica, por 
ejemplo mediante aire u otro gas que contenga oxigeno; el 
tratamiento con aire es preferible porque permite eliminar 
simultáneamente ce la solución el anhídrido carbónico absor­
bido.

Para acelerar la oxidación se puede emplear numerosos 
catalizadores, y por ejemplo aquellos que se presentan en es­
tado sólido, ya conocióos en la técnica, pueden ser empleados 
incluso en cantidades apreciables porque, siendo la oxidación 
y la acidificación dos operaciones distintas, no se tiene el 
inconveniente común a los otros procedimientos, de perder ca­
talizador que va a impurificar el azufre.

Se nace observar todavía que la apreciable alcalini­
dad de la solución y su concentración en anhídrido arsenioso 
libre hacen que el eventual tiosulfato que se forma se des­
componga con formación de oxitioarseniato, utilizable en la 
reacción (B), y sulfito que pasa después a sulfato que, a su 
vez es fácilmente eliminadle de la solución por cristaliza­
ción.

Dicha descomposición del tiosulfato procede con el 
tiempo, y es favorecida por un aumento de la concentración 
del anhídrido arsenioso libre , por un aumento de la concen­
tración de álcali y especialmente per un aumento de tempera­
tura. Por tanto, una de las características del presente pro­
cedimiento consiste en el hecho ce que el tiosulfato no se30
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acumula en la solución sino que es descompuesto, y para esta 
finalidad, parte o toda la solución alcalina, que contiene 
anhídrido arsenioso libre, es calentada, preferiblemente has­
ta la temperatura de ebullición y mantenida a dicha temperatu­
ra por un tiempo suficientemente largo de modo que el tiosul- 
fato se descomponga. Es ce notar, no obstante, que dicho tra­
tamiento de la solución resultará superfluo cuando, tal como 
será indicado a continuación, en la aplicación del procedimien­
to esté comprendida una operación análoga de ebullición, como 
en el caso de la absorción simultánea del hidrógeno sulfurado 
y del anhídrido carbónico.

Se ha observado aún que la importancia de la descom­
posición del tiosulfato aum$nta ulteriormente si, mediante 
empleo de presión, se alcanzan temperaturas superiores a la 
normal de ebullición de la solución.

Después de haber aclarado, con lo descrito anterior­
mente, la naturaleza de las reacciones que constituyen la ba­
se de la segunda variante ce la regeneración, se pasa ahora 
a describir ce que modo la misma debe ser realizada.

La fase ce absorción del sulfuro de hidrógeno es 
efectuada de manera análoga a lo descrito anteriormente: la 
alcalinidad de la solución será suficientemente elevada para 
que no se produzca precipitación de azufre o de sulfuro de 
arsénico. Esta última será impedida también por la presencia 
de arseniato en la solución.

Son preferibles soluciones del tipo indicado porque 
las precipitaciones de azufre o de sulfuro de arsénico en la 
fase de absorción causan obstrucciones e impiden el paso del 
gas, pero, en algunos casos especiales de la práctica, puede 
ser preferible el empleo de una solución cuya alcalinidad sea
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ya inicialmente suficientemente baja, esto es en las condi­
ciones de pii descritas anteriormente, la cual tiene la pro­
piedad de separar azufre y regenerar anhídrido arsenioso al 
mismo tiempo que absorbe el sulfuro de hidrógeno.

la solución agotada que contiene sulfuro de arsénico 
(tioarsenito) y arseniato es extraída del aparato en que se 
produce La absorción y es admitida a un segundo aparato donde 
tiene lugar la operación de digestión; es aconsejable operar 
en caliente (40 4* 50°G) y en presencia de exceso de arseniato.

después de terminada la digestión, la solución es en­
viada a un tercer aparato donde se efectúa la operación de 
acidificación, preferiblemente por efecto de anhídrido carbó­
nico con simultánea separación de azufre elemental. 11 empleo 
¿e anhídrido carbónico en estado diluido, como en los gases 
de combustión, ya es suficiente para obtener la separación 
del azufre y la regeneración de la solución. Siempre que se 
opere a presión atmosférica, especialmente con anhídrido car­
bónico diluido, es conveniente adoptar soluciones de alcali­
nidad limitada y más diluidas para llegar a una reducción más 
completa del contenido de azufre residual en solución. Ope­
rando, por el contrario, a presión, y especialmente con anhí­
drido carbónico concentrado, se tiene la ventaja de que au­
menta la cantidad de azufre extraíble por unidad de solución 
con la consiguiente disminución de la cantidad de solución 
puesta en ciclo y de los aparatos necesarios para el funcio­
namiento del procedimiento, por lo que muy frecuentemente re­
sulta económicamente más conveniente emplear la presión in­
cluso en los casos en que el anhídrido carbónico está dispo­
nible en estado diluido.

El azufre se30 separa con mucha facilidad de la solu-



ción ya por simple decantación, lo que facilita su filtración 
y permite el empleo de la centrifugación.

La solución así regenerada es sometida a oxidación, 
con la que se reconstituye la cantidad de arseniato consumida 

5. en las operaciones precedentes (operaciones de oxidación).
Durante la operación de oxidación la transformación de argeni­
to en arseniato es acompañada, tal como se ña indicado prece­
dentemente, por una disminución de alcalinidad y por lo tanto 
las soluciones débilmente alcalinas dan directamente la separa 

10. ción del azufre durante la operación re oxidación. Las solu­
ciones caracterizadas por un valor del ph comprendido entre 
6.6 y 7.6, las cuales, tal como se ha dicho anteriormente, ya 
dan lugar a separación de azufre y regeneración de anhídrido 
arsenioso durante la propia fase de absorción, son regenera- 

ib. das ulteriormente durante la operación de oxidación a causa
de la disminución de alcalinidad que se verifica en ella. 
Eventualmente, aun será conveniente expulsar el anhídrido 
carbónico absorbido para devolver el ,̂ rado de alcalinidad de 
la solución al valor necesario para la absorción (operación 

20. de expulsión del anhídrido carbónico). Estas dos operaciones
se verifican simultáneamente en un cuarto aparato conde la 
solución es tratada con aire o con otros gases que contienen 
oxígeno, o con oxigeno.

La solución vuelve, después de la fase de absorción, 
25. en el primer aparato.

Dichas operaciones también pueden ser efectuadas en 
otra secuencia distinta de la descrita.

Se recuerda que en sueños casos de la practica la 
concentración del anhídrido caroónico es suficientemente ele- 

30. vada para permitir la regeneración ae la solución y la separa*
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cíón del azufre en la misma fase de absorción, siempre que la 
solución aosoroente sea entretenida por un tiempo suficiente­
mente largo en presencia de la mezcla gaseosa a depurar.

En el caso de mezclas gaseosas a depurar que contie­
nen oxígeno, por ejemplo aire impurificado por sulfuro de hi­
drógeno, la operación de oxidación puede efectuarse totalmen­
te o en parte en el propio aparato de absorción.

Cuando no se desea el empleo del anhídrido carbónico 
o cuando éste no sea disponible, se puede utilizar una solu­
ción absorbente constituida por sales de amonio, en cuyo caso 
la operación de acidificación tiene lugar separando amoníaco 
de la solución, el cual es luego reciclado en la fase de ab­
sorción.

E'n algunos casos de la práctica, la regeneración de 
la solución puede ser conseguida, tal como ya se ha dicho, 
total o parcialmente en la misma operación ¿e oxidación.

Por tanto, el presente procedí;.lento se desarrolla 
como sigue:
- Fase de absorción tal como se ha dicho precedentemente. La 
alcalinidad de la solución y su contenido en arseniato se­
rán regulados de modo que se evite que en la fase de absor­
ción se verifiquen precipitaciones de sulfuro de arsénico o 
de azufre elemental. La cantidad de arseniato será tanto 
más grande cuanto mayor sea la concentración en sulfuro de 
hidrógeno de la mezcla gaseosa a depurar.

- Fase de regeneración compuesta por:
a) Operación de digestión en la que la solución que contiene 

sulfuro de arsénico producido por la absorción es manteni­
da en contacto con arseniato alcalino preexistente en ella 
o añadido a propósito, a fin de que dicho sulfuro se trans-
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forme en anhídrido arsenioso y el arseniato en oxitioarse- 
niato.

b) Operación de acidificación en la que la solución proceden­
te de 1a operación de digestión es sometida a una disminu­
ción do alcalinidad, preferiblemente mediante tratamiento 
con anhídrido carbónico para obtener separación de azufre
y transformación del oxitioarseniato en anhídrido arsenioso.

c) Operación ce oxidación en la que parte o toda la solución 
en ciclo es oxidada hasta que se vuelve a formar la canti­
dad de arseniato consumida en las operaciones precedentes.

d) Operaciones eventuales do expulsión del anhídrido carbóni­
co, en las cuales la solución absorbente es devuelta a las 
condiciones primitivas de alcalinidad.

hasta ahora el procedimiento ha sido descrito para su 
aplicación a lo. eliminación del sulfuro de hidrógeno solo, 
pero, tal como ha sido indicado, el mismo puede ser aplicado 
también para la eliminación simultánea y selectiva del anhí­
drido carbónico y del hidrógeno sulfurado.

De hecho las soluciones empleadas son del mismo tipo 
que las que constituyen la base de la solicitud de patente de 
la misma solicitante, número 225.481 del 5 de Diciembre de 1955, 
se prestan bastante bien a la absorción del anhídrido carbó­
nico.

En las aplicaciones del procedimiento las diversas 
operaciones quedan prácticamente invariadas con respecto a lo 
que se ha dicho hasta ahora.

Dn cuanto so refiere a la absorción, la composición 
de las soluciones es escogida teniendo en cuenta fundamental­
mente las necesidades inherentes a la fijación del anhídrido 
carbónico y, según la citada demanda ns 225.481 del 5.XII.55.,
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se adoptan soluciones concentradas en álcali y que contienen 
anhídrido arsenioso en cantidad preferiblemente correspon­
diente a la formación de crtoarsenitc (M-AsO^) o metaarsenito 
(IíAsĈ ); convendrá que aún esté presente cierta cantidad de 
arseniato que, reaccionando con el tioarsenito, impide que 
este último precipite sulfuro de arsénico a causa de la pre­
sencia de anhídrido carbónico, para este objeto será preferi­
ble trabajar en caliente; por otra parte, tal como es conoci­
do, para tener una buena depuración del anhídrido carbónico, 
la solución no es bicarbonatada completamente por lo que no 
se consiguen en la fase de absorción las condic iones para la 
separación del azufre según las reacciones (B) y (C).

En la fase de regeneración la solución completará 
primeramente la operación de digestión y luego será sometida 
a la operación de acidificación con el empleo directo o indi­
recto, tal como será precisado en seguida, del mismo anhídri­
do carbónico contenido en la mezcla gaseosa a depurar; segui­
rá la operación de expulsión del anhídrido carbónico mediante 
calentamiento y ebullición o, preferiblemente, por tratamien­
to con aire y, finalmente, la operación de oxidación. Esta 
operación ce oxidación es efectuada preferiblemente con aire 
porque se consigue al mismo tiempo el objeto de expulsar el 
anhídrido carbónico.

La aplicación práctica del presente procedimiento pa­
ra la absorción simultánea del sulfuro de hidrógeno y del an­
hídrido carbónico de una mezcla gaseosa que se encuentra bajo 
presión es ilustrada a base del esquema de la. Fig 1.

La mezcla gaseosa a depurar es introducida bajo pre­
sión por la tubería 1 en la torre de lavado 2 de donde sale
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por 3 depurada de su contenido de sulfuro de hidrógeno y anhí­
drido carbónico, después de haber sido lavada con la solución 
absorbente alimentada por 4. bu dicha torre 2, además de la 
fase de absorción también tiene lugar en parte la Operación de 
digestión.

La solución agotada es descargada del fondo de la to­
rre de absorción 2, pasa a través de la tubería 5, después de 
calentarse en G mediante adecuados medios calefactores, a un 
recipiente de expansión 7 en el que se tiene un desprendimien­
to en estado puro de parte del anhídrido carbónico absorbido, 
el cual es conducido por 3 a otros usos. Además de lo otro, en 
7 se tiene, especialmente a causa de la temperatura relativa­
mente elevada, de 50 a 90°C, la serniridad de que la reacción 
de digestión sea completa.

Leí recipiente 7 la solución pasa, por gravedad, a 
través de 9; a la torre 10 donde tienen lugar las operaciones 
de expulsión del anhídrido carbónico y de la oxidación, El an­
hídrido carbónico contenido en la solución es expulsado median 
te una corriente de aire según es conocido. El aire aspirado 
por el ventilador 11, calentado y humedecido en la torre 12 
mediante agua caliente entra por 13 en la torre de regenera­
ción 10 de donde sale por 14 mezclada con anhídrido carbónico 
y caliente; en la tcrreta 15 es recuperado su calor mediante 
agua fría y finalmente es descargado a la atmósfera por 16.
El agua necesaria para la recuperación del calor en 15 y para 
el calentamiento en 12 circula por las tuberías 17 y 18 median 
te la bomba 19.

En la torre 10, simultáneamente con la expulsión del 
anhídrido carbónico, se tiene también, siempre por efecto del 
aire, la oxidación del arsenito a arseniato, tal como es ne­
cesario para la separación ael azufre durante la operación de
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acidificación. La acción oxidante del aire en la torre 10 no 
da lugar a una formación sensible de tiosulfato en la solu­
ción porque, gracias a la operación de digestión completada 
en 7* el azufre ha pasado de tioarsenito a oxitioarseniato.

La solución regenerada del anhídrido carbónico y oxi­
dada en la medida deseada es, por la tubería 20, aspirada por 
la bomba 21 y admitida a presión, a través de 4-, nuevamente a 
la cabeza de la torre 2.

Para la regeneración del compuesto sulfurado del ar­
sénico, una parte de la solución es tomada a través de 22 y 
admitida en el recipiente a presión 23 donde se hace comple­
tar eventualmente la reacción de digestión entre el tioarse­
nito y el arseniato, contenidos ambos en la solución. Esta es 
descargada después a través de 24 al recipiente 25 igualmente 
a presión. Aquí tiene lugar ia operación de acidificación bajo 
el efecto del anhídrido carbónico, con separación del azufre 
que es extraído por 26. rara favorecer la reacción de acidifi­
cación también se puede diluir la solución mediante agua in­
truc i da a través de 32.

Aquí se ilustra dos métodos para la utilización, res­
pectivamente de manera directa o indirecta, del anhídrido 
carbónico contenido en el propio gas que se depura, en la ope­
ración de acidificación (recipiente 25).

Según el método directo una parte del gas bruto es 
derivada de la tubería 1 e introducida, siempre a presión, 
por 27 al recipiente 25, donde la solución permanece durante 
un tiempo suficientemente largo para ser bicarbonatada com­
pletamente; el gas vuelve después por 28 a la tubería 1 a la 
entrada de la torre de lavado 2.

= 21 =

30 Según el método indirecto, por el contrario, el anni-
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árido carbónico que se libera en estado puro en el recipiente 
de expansión 7, es tomado de la tubería 8 y llevado por 29 al 
compresor 30 que, por 31 lo admite a la presión deseada en el 
rocieiente de acidificación 25. 21 exceso de annídrido carbó­
nico es descargado por 34.

Del recipiente 25 la solución es descargada por 33 en 
la tubería 5, donde, junto con la solución remanente es lle­
vada a las operaciones de expulsión del annídrido carbónico y 
de oxidación ya descrita, mientras que por la válvula 26 es 
descargado el azufre separado.

En conclusión de todo lo que se na descrito, el es­
quema de trabajo del presente procedimiento aplicado para la 
eliminación simultánea del hidrógeno sulfurado y del anhídri­
do carbónico, está constituido como sigue:
- Fase de absorción en la que el sulfuro de hidrógeno y el 
anhídrido carbónico son eliminados en frío o en caliente, a 
presión atmosférica o bajo presión, mediante soluciones al­
calinas que, en condiciones de marcha normales contienen 
como substancia activa compuestos no sulfurados del arséni­
co y, fundamentalmente, anhídrido arsenioso libre (arsenl- 
to), la alcalinidad y el contenido de AS20^ de dichas solu­
ciones siendo adecuados a las necesidades de la buena ab­
sorción del anhídrido carbónico según es conocido. La solu­
ción contendrá aún una cantidad de arseniato alcalino que 
será tanto más grande cuanto mayor sea la concentración en 
sulfuro de hidrógeno en la mezcla a depurar.

- Fase de regeneración que comprende:
a) Operación de digestión idénticamente a cuanto se ha dicho 

precedentemente.
b) Operación de acidificación según cuanto se ha dicho prece-30
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dentemente, efectuada cobre toda o una parte de la solución.
c) Cueración de eliminación del annidrido carbónico mediante 

calentamiento de la solución, eventualmente hasta ebulli­
ción.

d) Operación de oxidación en la que la solución es tratada en 
caliente con aire que, mientras oxida la solución, comple­
ta o efectúa la expulsión dol anhídrido carbónico.

El oresente procedimiento es la continuación y la ex­
tensión dol procedimiento para la absorción del anhídrido 
carbónico mediante soluciones de arsenito, propuesto por la 
solicitante en la demanda de patente n.s 223.481 del 3 de Di­
ciembre de 1953*
El mismo permite absorber sulfuro de ..ildrogeno con anhídrido 
carbónico y utiliza el sulfuro de arsénico producido por la 
absorción para retransformar en anhídrido arsenioso el arse- 
niato, cuya formación, a causa de oxígeno contenido en el gas 
o en el aire empleado en la regeneración, era uno de los in­
convenientes del orocedimiento que se refiere en la citada 
solicitud de patente ns 225.481 del 5 de Diciembre de 1955.

Como ilustración del presente procedimiento se faci­
lita a continuación algunos ejemplos numéricos de aplicacio­
nes del mismo.
E J E  m P L 0__ 1¿_

Para el lavado bajo presión atmosférica de un gas de 
cokería que contiene 6.8 g/m^ de HgS, se emplea una solución 
que, realmente, contiene a la entrada de la absorción un cuan- 
titativo de sales alcalinas similar a 12 kg/m de fosfato 
trisódico (Na?PO^), 56 kg/m^ de fosfato bisódico (Na^EPO^) y 
50 kg/nr de anhídrido arsenioso (hSgO^) del cual 47.5 kg/m
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están en forma de arsenito y 2.5 kg/m^ están en forma de com­
puestos sulfurados. La absorción es conducida en una torre de 
relleno donde reina la temperatura media de 55^0, con rela­
ción entre líquido y gas de 1:400; el gas a la salida del la- 

<̂. vado está completamente desprovisto de H^S. La solución, que
a la salida de la torre de absorción contiene 42.3 kg/nr de

; 5ÁSgO^ en forma de arsenito y 7.7 kg/m en forma de compuestos 
sulfurados, es enfriada a 28°C y se precipitan por disminu­
ción de solubilidad 6.5 kg/m^ de As^S^. Después de filtración 

10. del sulfuro precipitado, la solución límpida contiene disuel-
tos 44.8 kg/m de AS2C5. , de los cuales 42.3 kg/'nr están en 
forma de arsenito y 2.5 kg/rn̂  bajo forma de compuestos sulfu­
rados; a la misma, antes de ser reconducida a la absorción, 
se le aílade 5.2 kg/m de As^O^ a fin de recuperar su conteni- 

15. do inicial. El sulfuro de arsénico separado es tostado con
producción de SOg y recuperación de anhídrido arsenioso, uti­
lizado para la adición a la solución absorbente.
B J E 1.1 P L 0 2.

En el mismo caso a que se refiere el Ejemplo 1, la 
20. solución alcalina donde se disuelve el anhídrido arsenioso

esta constituida por 15 kg/nr de arseniato trisódico (Na^AsO^), 
27 kg/nP de arseniato bisódico (Na^HAsO^). El ciclo recorre 
las mismas fases del Ejemplo 1, con los mismos resultados y 
con las mismas variaciones de ASgO^ bajo forma de arsenito y 

25. baj° forma de compuesto sulfurado.
B J E n P L 0 3.

En el mismo caso descrito en el Ejemplo 1, la preci­
pitación del sulfuro de arsénico de la solución procedente de 
la absorción es obtenida por enfriamiento a 28°C y por simul- 

30. táneo tratamiento con anhídrido carbónico a presión atmosfé-

= 24 =



rica. La solución del principio de la absorción contiene 50 
kg/m^ de As^O^ todo bajo forma de arsenito; a la salida de la 
absorción quedan 42.3 kg/m bajo forma de arsenito, mientras 
que 7.7 kg/m^ están ligados como compuestos sulfurados, kl 
tratamiento con 00^ hace precipitar prácticamente todos los

A-

compuestos sulfurados (9*6 kg/m^ As^S^). La solución es re­
conducida a La absorción con La adición de 7.7 kg/m/ de ASgO^ 
procedente del tostado del sulfuro. La separación completa 
del sulfuro de arsénico de ha solución obtenida por acción 
del anhídrido carbónico permite aumentar la relación entre 
líquido y gas hasta 1:500. 
k J E k P L 0 4.

Un gas a la presión de 5 at que contiene el 20k de 
COg y 24.2 g de H^S/Nnr es lavado con una relación líquido/ 
/gas de 1/950, con una solución que realmente, contiene a la 
entrada de la absorción:

alcalinidad tituladle al anaranjado de metilo...: KgO = 100 g/1
arsénico trivalente no sulfurado .............. : ASgO^ - 40 "
arsénico pentavalente como arsenlato y oxitio-

arseniato..: As20^ = 81 "
azufre como oxitioarseniato ................... : S = 7.2 "

Después de la absorción la solución, cuyo contenido en azu­
fre ha quedado a 28.9 g/1 es pasada a un aparato donde se pro­
voca la digestión y luego es tratada con 00^ a la presión de 4 
at de modo que se precipita en estado elemental 21.7 kg de 
azufre por nP de solución tratada. La solución acidificada 
presenta el siguiente análisis:

alcalinidad titulable al anaranjado de metilo...: = 131.9 g/l
arsénico trivalente no sulfurado .............AsgO^ = 107.2 "
arsénico pentavalente como arseniato y oxitio­

arseniato..: As^O^ = 13.8 !!



azufre como oxitioarseniato 7.2 g/1
y es sometida a un tratamiento con aire para reoxidar a arse- 
niato el amenito (similar a 67.2 g/1 de ns^^^) que se forma 
durante la operación de acidificación, simultáneamente el aire 
expulsa también el anhídrido carbónico fijado en dicha fase de 
acidificación, volviendo la solución a la composición úe par­
tida oara ser utilizada nuevamente en la absorción.

.................... : S

T T ^
^  U  J-í u. J-t ^  J t *

3 ,En una instalación se lava 4000 Mm /h de gas de coke- 
ría con un contenido de 3.6 g de HgS/Nm*^ a la presión atmosfé­
rica con O m*̂ /h de solución preparada a partir de carbonato 
sódico, annídrido arsenioso y arseniato sodico y que realmente 
tiene el siguiente análisis a la entrada de la absorción: 

alcalinidad titulable al anaranjado de metilo..: ka^O - 9 g/1 
arsénico trivalente no sulfurado  ......... AS2,0^ = 35 "
arsénico pentavalente como arseniato y oxitio­arseniato.: ASgO^ = 32 "
azufre como oxitioarseniato .................. : S = 3.5 "

A la salida de la torre de absorción la solución contiene
5.3 g/1 ce azufre y ya ha efectuado también, en buena parte,
la reacción do digestión que es completada del modo que sea
en un recipiente particular; el tratamiento subsiguiente con
00^ al 20,3 a presión atmosférica hace precipitar 14.4 kg/h de
azufre elemental mientras que la composición de la*--&nlución 
se convierte en

alcalinidad titulable al anaranjado de metilo.
arsénico trivalente no sulfurado ............. . ASgO^ = 40.7 "
arsénico pentavalente como arseniato y oxitio­

arseniato
azufre como oxitioarseniato .................. . S

La solución es tratada después con aire para reexidar el

Na^O = 10.75 n* / *1-L
As^O^ = 40.7 t!

As^O^ = 26.3 <!
S = 3.5 t!
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arsenito a arseniato con simultánea expulsión del 00.̂  fijado 
durante la acidificación y, finalmente, reutilizada para la 
absorción.
E J E 1 1 1. o 6.

En una instalación como la representada csquemática- 
mente en la Fig. p, se lava 10.000 Nm^/h de gas convertido 
que contiene 30,.- de COg y 0.5 6 de bajo la presión
de 12 at en la torre 2, mediante 100 m^/h de una solución que 
en realidad contiene carbonato y bicarbonato potásico, arse­
nito, arseniato y oxitioarseniato potásico en proporciones 
tales que en el análisis resulta: 

alcalinidad tituladle al anaranjado de metilo..: KgO = 180 g/l 
arsénico trivalente no sulfurado .............: As^O-.^ 140 "
arsénico pentave.lente como arseniato y cxitio-

arseniato : As^O^ = SO "^ 3
azufre como oxitioarseniato ...................: S = 14.1"

A la salida de la torre 2 ol gas tiene un contenido redi­
duo del 0.15,' de 00^ y está completamente exento de H^S míen- 
tras que cada m*̂ de la solución ha fijado 3-0 Hm de 00^ y 30
r.- b-r d'
y— — A -̂5 #

ía solución agotada descargada de la torre 2, en la 
que el contenido en azufre ha pasado a 14.147 g/l, es subdi­
vidida en dos partes de las que una, correspondiente a 5 m^/h
es sometida a una operación de acidificación y regenerada del

_ x ,azufre, mientras que la otra parte (95 m /h) va a -La regene­
ración del GOp.

ios 5 m^/h de solución son introducidos en el reci­
piente 23 donde se completa la reacción de digestión ya ini­
ciada durante la propia fase de absorción, y después son pa­
sados al recipiente 25 donde, diluidos con agua hasta reducir 
la concentración de a unos 140 g/l son puestos en contac-

= 27 =

30
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to con una parte del propio gas a depurar tomado de la tube­
ría 1; esto equivale a emplear CO^ puro a la presión de 3.9 
at absoluta. En los 5 m^/h de solución así acidificada (no 
teniendo en cuenta con miras a la simplicidad de la exposi­
ción de la dilución) la concentración de azufre en solución es 
reducida de 14.147 g/1 3 13.2 g/1 con la correspondiente pre­
cipitación de 0.p4 g/1 de azufre elemental equivalente a 4.7 
kg/h (correspondientes a 5 kg/h de HgS llevados por el gas). 
Daca la pequeña cantidad de azufre que es necesario precipi­
tar (0.94 g/1) la operación de acidificación es muy rápida. 
Después de la separación del azufre les 5 m^/h de solución 
más el agua de dilución son reunidos a la solución remanente 
de 95 m^/h y con esta, enviados al tratamiento para la elimi­
nación del 00^. Después de calentamiento hasta cerca de 85°C 
en 6 la solución llega al recipiente 7 donde se completa la 
operación de digestión y donde cerca del 40p del COg fijado 
en la fase de absorción y en la operación de acidificación se 
libera al estado puro por expansión y es descargado, para 
utilizarlo, en la tubería 8.

ía solución después es introducida en la torre 10 
donde, del modo ilustrado precedentemente en la descripción, 
tiene lugar la expulsión ¿el anhídrido carbónico contenido en 
ella, y la oxidación de arsenito con formación de nuevo arsenia 
to en cantidad equivalente a 14.6 kg/h de , correspon­
diente al consumido por la separación del azufre.

ía solución así depurada del COg y del azufre, enri­
quecida de arseniato y reconcentrada, tiene la composición 
antes indicada y es devuelta a la absorción.
E J E 11 P L 0 7.

Un gas que contiene 4.7 g de il̂ S/Nar30 es lavado a pre-



sien atmosférica y a la temperatura de 60-70^0, con una solu­
ción que en el análisis resulta tener 22.4 g/1 de Na^O titu- 
lable al anaranjado de metilo, 32.3 g/1 de ASgO^ como arséni­
co trivalente, 81.2 g/1 de AS20  ̂ como oxitioarseniato y arse- 
niato, 15.4 g/1 de azufre como oxitioarseniato y pH = 7.6. Ya 
durante la absorción del sulfuro de hidrógeno empieza la se­
paración del azufre elemental que es hecha continuar en un
recipiente a propósito, siempre sin la intervención de agentes

, 3externos; asi se precipita 2 kg de azufre por cada m de so­
lución, los cuales son separados. La solución es reconducida 
después a la absorción.

La invención, dentro de su esencialidad, puede ser lie 
vada a la práctica en otras formas de realización que difie­
ran en detalle de la indicada a título de ejemplo, a las cua­
les alcanzará igualmente la protección que se recaba, Podra, 
pues, realizarse con los medios, tiempos, porcentajes y tempe­
raturas más convenientes, por quedar todo ello comprendido den 
tro del espíritu de las reivindicaciones.
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Descrito el objeto de la invención, se declara nuevas 
las siguientes reivindicaciones:

1. Procedimiento para la eliminación del sulfuro de 
hidrogeno, solo o conjuntamente con anhídrido carbónico y 
otros gases ácidos, de mezclas gaseosas que lo contienen, me­
diante lavado con soluciones alcalinas arsenicales, caracte­
rizado por una fase de absorción en la que la mezcla gaseosa 
a depurar es tratada con una solución alcalina que, en condi­
ciones de marcha normal contiene como substancia activa com­
puestos no sulfurados del arsénico y, fundamentalmente, anhí­
drido arsenioso libre, las cuales fijan el sulfuro de hidró­
geno en forma de sulfuro de arsénico trivalente, y por una 
fase de regeneración en la que la solución agotada es reacti­
vada por transformación del sulfuro de arsénico en anhídrido 
arsenioso.

2. Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado por el hecho de que el anhídrido arsenioso presente
en la fase ¿e absorción está en cantidad por lo menos suficien­
te para fijar sulfure de hidrógeno bajo forma de sulfuro de 
arsénico trivalente.

3. Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado porque la solución de absorción contiene arse- 
niato alcalino.

4. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 3,
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caracterizado porque la fase de absorción se efectúa en ca­
liente.

5. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, 
caracterizado porque la fase de regeneración está compuesta 
por una operación de enfriamiento en la que la solución ago­
tada procedente de la fase de absorción separa sulfuro de ar­
sénico en estado sólido, y ¿e una operación de tostado en la 
que el sulfuro de arsénico es oxidado con producción de anhí­
drido sulfuroso y de anhídrido arsenioso, siendo este ultimo 
reciclado disolviéndolo en la solución en fase de absorción.

6. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, 
caracterizado porque la fase de regeneración está compuesta 
por una operación de acidificación en la que la solución ago­
tada procedente de la absorción separa sulfuro de arsénico en 
estado sólido, y de una operación de tostado en la que el 
sulfuro de arsénico es oxidado con producción de anhídrido 
sulfuroso y de anhídrido arsenioso, siendo este último reci­
clado disolviéndolo en la solución enviada a la fase de ab­
sorción.

7. Proceoimiento según las reivindicaciones 1 a 4 y 
6, caracterizado porque la operación de acidificación es efec­
tuada mediante tratamiento con anhídrido carbónico.

8. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4,
6 y 7i caracterizado porque la operación de acicificación es 
efectuada mediante tratamiento con anhídrido carbónico pre­
sente en la mezcla gaseosa a depurar.

9. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4 y 
6, caracterizado porque la solución alcalina empleada en la 
fase de absorción está constituida por sales de amonio y por­
que la operación de acidificación es efectuada mediante sepa-
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10. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 9) 

caracterizado porque la solución empleada en fase de absor­
ción posee una alcalinidad apenas suficiente para mantener en 
solución el sulfuro ¿e arsénico que se forma durante la ab­
sorción propiamente dicha.

11. Procedimj ento según las reivindicaciones 1 a 10, 
caracterizado porque la alcalinidad de la solución empleada 
en la fase de absorción es regulada mediante la presencia de 
mezclas de sales neutras y acidas dal ácido carbónico, fosfó­
rico, arsénico, con adición de substancias orgánicas e inor­
gánicas que tamponan el pH de la solución.

12. Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, 
caracterizado poique la fase de regeneración está compuesta 
de una operación llamada de digestión en la que la solución 
que contiene sulfuro de arsénico producido por la absorción, 
es mantenida en contacto con arseniato alcalino por un tiempo 
suficientemente largo para que dicho sulfuro se transforme en 
anhídrido arsenioso y el arseniato en oxitioarseniato; por 
una operación subsiguiente, llamada de acidificación, en la 
que la solución procedente de la operación de digestión es 
sometida a una disminución de alcalinidad por un tiempo sufi­
cientemente largo para obtener la separación de azufre y trans­
formación del oxitioarseniato en annídrido arsenioso; por una 
operación, llamada oxidación, en la que la solución en ciclo
es oxidada hasta que se forma la cantidad de arseniato consu­
mida en las operaciones precedentes; por una operación, lla­
mada de expulsión del anhídrido carbónico, en la que la solu­
ción es devuelta, mediante expulsión del anhídrido carbónico,

de alcalinidad necesarias para la fase de30 a las condiciones
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absorción.
13. Procedimiento según la reivindicación 12, ca­

racterizado porque la operación de digestión es efectuada en 
caliente.

14. Procedimiento según las reivindicaciones 12 y 
13) caracterizado porque la operación de acidificación es 
efectuada mediante tratamiento con anhídrido carbónico.

15. Procedimiento según las reivindicaciones 12 a 
14, caracterizado porque la operación de acidificación con 
anhídrido carbónico se efectúa bajo presión.

16. Procedimiento según las reivindicaciones 12 a 
15) caracterizado porque la operación de acidificación es 
realizada mediante el propio anhídrido carbónico presente en 
la mezcla gaseosa a depurar.

1?. Procedimiento según la reivindicación 12, ca­
racterizado porque la solución alcalina empleada en la fase 
de absorción está constituida por sales de amonio y poroue la 
operación de acidificación es efectuada mediante separación 
de amoníaco.

10. Procedimiento según la reivindicación 12, ca­
racterizado porque la operación de oxidación es precedida por 
una operación de expulsión del anhídrido carbónico.

19. Procedimiento según la reivindicación 12, carac­
terizado porque la operación de oxidación y la operación de 
expulsión del anhídrido carbónico se funden en una operación 
única.

20. Procedimiento según la reivindicación 12, ca­
racterizado porque la operación de acidificación y la de oxi­
dación pueden tener lugar simultáneamente.

21. Proce oimiento según las reivindicaciones 1 a
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20, caracterizado porque la solución alcalina que contiene 
anhídrido arsenioso libre y tiosulfato, es calentada, incluso 
a temperatura superior a la de ebullición, por un tiempo su­
ficientemente largo para obtener la descomposición del tio­
sulfato.

22. Procedimiento para la eliminación del sulfuro 
de hidrógeno, solo o conjuntamente con anhídrido carbónico 
y otros gases ácidos, de mezclas gaseosas que lo contienen.

Según se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva, que consta de treinta y cuatro hojas, foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras, acompañadas de una 
lámina de dibujos.

Madrid, a 3 de Agosto de 1956
S.p.A. VBTR0C0KE
p.a.

JA!ME Í5ERN MtRALLES 
P.P.

tr:mormp.
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