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Este invento so refiero a ácidos super y ultraiosfdricos de e3^
vado a"ón<#^n aometidoa a un procedimiento de hisnectaciÓn y? míe partisíp
cularmente? a ácidos fosfóricos con un contenido de fosforo de por lo ^

—  ü
aenos el 77 por ciento en peso (expresado como un equivalente de Pg 0^ ̂ 
sobre w a  baae exenta de impurezas) y a ácidos ultrafosfóricoe con con** 
tenidos más elevados de fósforo# ¡

industria de loa fosfatos ha reconocido las ventajas í
¡i

que ofrece un contenido aumentado de Pg 0^ de un ácido fosfórico líqul-j 
do aoMtido a un procedimiento da hunectaciÁn? ha existido el temor da 1
que cuando ae concentra el ácido mediante el calentamiento más allí de j 
le* concentraciones previamente aceptadas? si producto llegaría a ser  ̂

muy viscoso y llegaría a solidificarse a la temperatura normal y? tan**; 
bión, que ae produciría un ácido metafosfÓrico oon su consiguiente afec­
to perjudicial de formar sales insolubles#

Hemos producido ácidos fosfóricos de elevado análisis sometí— 
dos a un procedimiento de humectación? oon un contenido de sales del 1 
al 15 por ciento y con nuevas y sorprendentes propiedades. Ademó*? he-* 
mos encontrado que según prosigue la deahidratación del Ócido somedido ¡ 
a un procedimiento de humectación aóa allí de las concentracionee pre—  ̂

viamente aceptadas? arista un punto mi que la viscosidad del producto [ 
comienza a disminuir y continuando la deahidratación aós allÓ de tal 
punto es posible obtener un producto líquido? aunque el mismo tiene un'¡ 
contenido muy elevado de Pg 0,.# ¡

Loe ácidos superfosfÚricos sometidos a procedimiento de humec­
tación pueden definirse como aquellos ácidos fosfóricos con un poreen*j¡ 
taje en peao de aproximadamente 70 a aproximadamente 80? expresado c 
equivalente de Pg 0^ sobre una baae exenta de impurezas? pero nuestro 
invento está principalmente relacionado con ácidos superfosfórioos da 
análisis más elevados con un porcentaje en peso de aproximadamente el 
77 a aproximadam$nt* el 83$ sobre una base exenta da impurezas#
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tajo en peso de más de 83 y hasta aproximad amante 98 de Pg 0= solare una^
s ^ i!
g base exenta de impurezas.
¡! Los ácidos ultrafosfóricos incluyen loa ácidos ultrasulfofosfó-
t.
i ricos, los ácidos ultranitrofosfórleos y los ácidos ultranitrosulfofos-
Í fóricos. Loa ácidos ultrafosfóricos a los que se lea ha añadido SO,! - 3 ^
:}en cantidades suficientes para hacer que el SO^ penetre en la molécu­
la ¿el ácido ultrafosfórico se denominan como "ácidos ultrasulfofosfó— ^

i! - -

ricos". Los ácidos ultrafosforicos a los que se han añadido pequeñas ^
ít - :¡ cantidades de nitrógeno para que los ácidos fosfóricos experimenten una¡¡

]
deshidratación a fin de reducir la cantidad de citratos insolubles, se ' 
ji denominan como "áoidoa ultranitrofosf árleos". Los ácidos ultraf osf órl­
eos a los que se añadido tanto 30 como ácido nítrico antes de la3 !
deshidratación del ácido fosfórico, se describen como "ácidos ultranitroi
sulfofosf órleos"* j

Un objeto primordial del presente invento es facilitar nuevos 
productos con propiedades excepcionales y facilitar medies nuevos y — ^
operaciones industriales para la preparación de tales productos. Otros!
objetos y ventajas concretas se haran patentes seg6n avance la presen- ¡¡

* 1
te descripción. j

El invento puede llevarse a la práctica en varios tipos ds - ¡
aparatos y equipos y, a efectoa de su ilustración, se describe en re­
lación con el aparato que se muestra en el adjunto dibujo, en el que 
dicho aparato se muestra en un alzado lateral y parcialmente en sección î

En una realización de nuestro invento, se suministra ácido - !!
fosfórico sometido a un procedimiento de humectación a un evaporader, i¡
para facilitar un depósito en el mismo y el depósito de ácido se man<=* j 
tiene a una temperatura deaeada mediante calentamiento por gas, dirie* j 
giándose los productos gaseosos de la combustión al interior del depÓsi<e 
to y manteniéndose a un nivel sustancialmente constante el volumen de Ü

J
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tal gas de oombustión. La. temperatura del deposito de ácido ae man­
tiene a temperatura elegida* más o menea a unos pocos gradea den-  ̂
tro de ama gama de aproximadamente 450* a 750* ?* La temperatura del 
depósito de acido ae mantiene preferiblemente mediante la regulación ¡¡ 
de la alimentación de ácido nuevo al depósito. Mediante un sistema  ̂

por el que loa ácidos son retenidos Mi el evaporador durante un tiem- j! 
pe relativamente corto, hallamos que podemos producir un ácido ultra-  ̂

fosfórico uniforme que contiene de un 77 a un 98 porcentaje de fósforoj 
en peso, y aón más elevado, expresado como un equivalente de Pg 0^ — 
sobre base exenta de impurezas y conteniendo poca o ninguna canti— j 
dad del indeseable áoido metafbsfórice. j

El material áoido de partida que es alimentado al depósito pue-j 
de ser cualquier ácido fosfórico sometido a un procedimiento de humeen j 
tación. Podemos utilizar el áoido fosfórico corriente comercial soma- ̂ 
tido a un procedimiento de humectación. Tal ácido puede tener un con- ̂ 
tenido de salea metálicas de un i a un 13 por ciento. La fluctuación j 
corriente de tales impurezas metálicas está comprendida entre el 5 ^
y el 10 por ciento. Para suministrar caler al procedimiento podemos

}.
proporcionar corriente de gases oalientes resultantes de la com— * 
bustión de aire y combustible, tal como el propano u otros combuati- j. 
bles gaseosos o lívidos. Estos gases pueden diluirse con aire a una j 
temperatura del órden de los 1 .500* a 1 .900* ?. El volumen de dichos  ̂

gasea es entregado a una razón constante con independencia de las con- ; 
trapresienes creadas en el evaporador, y tal volómen constante es su- j  
 ̂ministrado eficazmente mediante una combinación de instrumentos o dia- !¡
positivos que se describen más adelanta. ¿

Con referencia al dibujo, el ácido fosfórico, que puede ser 

de un porcentaje de fósforo en peso de la gama de 27 a 64 calculado ̂  

como un equivalente de Pg 0^, es bombeado deede el depósito da alimen­
tación (10) a traváe de la tubería (10a) al evaporador (ll)y formando jj
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[ un deposito en le parte tronoo-c&sica del evaporador (n)* Si ae - j 
{ hubieae aHadido S0^ o ácido nítrico al ácido fosfórico de alimenta^ j 
j cidn, eate puede agregarse en cualquier punto adecuado, pero preferí- ^

' bidente ae agrega en 10b#
¡¡ Loa gaaea calientes dé la combustiSn aon dirigidos a traváa -  ¡;
í' del tubo de inmersiSn (12) a la parte mía baja de la cámara de reac-  ̂
i¡ .i$n, en donde aon descargados deade la abertura seagada inferior del j
tubo de inmersiSn# Los gases descargados desde el tubo de inmersiSn ^

i!
* continúan hacia el fondo y una pared inclinada de la parte tronco- :
)¡ - l

i, cSnica. Aquí, la corriente de gases calientes que ss "Reve rapidez

j mente hace contacto con loa ácidos líquidos en el depSsito del fondo j

i' del evaporador y mientras ee encuentra en íntima mezcla con loe ácidos
i los conduce hacia arriba en estado de turbulencia al interior da la — ¡j

do raacci&n* Los gamas cargados da hunmdad que so desprenden ¡}
del ácido en ol espacio comprendido sobre el fondo del svaporader, aon̂

} retirados mediante el conducto (13) hacia ol separador (14)* Las go^ j
I titas arrastradas de ácido separadas en el eeparador (14) son devuel" j

tas al depósito (21) y los gases continúan hacia el lavador por fie- j
tación (15) donde se eliminan los productos contaminantes condensables,
y solubles en el agua# j

La temperatura de los ácidos líquidos dentro de la eámara de ^
reacción se mantiene a un valor eustanoialmente constante mediante —   ̂

un circuito de control. La caSa de pirámetro (16) comunica con el —  ;¡
i transmieor neumático (17) a través de un conducto (16a) y el transmi- ¡i 
I sor o multiplicador de presión (17) comunioa de forma similar a travósj} 
} del conducto (17a) con el registrador^zegulador (18) que está preajus-j¡' j!
i tado a la temperatura deseada y que a travós de un conducto (18a) ope-j¡jj . t

ra neumáticamente a la válvula de control (19) de diafragma en la —  ^
línea de alimentación del ícidc (10a). A  funcionamiento, la eaZa -  j 

(16) percibe la temperatura del áoide y la regiatra por medio30
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-del transmisor (!7) con el registradora-regulador (18) que esta preajua^ 
tado a la tec^peratura deseada* constituyendo la saRal desde la al j
transmisor mediante la presión a través del oondueto (16a) cargado de !j 
gas. El registradora-regulador en operación ajusta la válvula de con- ¡¡ 

trol de diafragma (19) para aumentar o disminuir la cantidad de ali** i 

mentación aegán se requiera para mantener el ajuste o temperatura - 

predeterminada - B1 efecto de éste sistema es disminuida razón de -7 
mentación cuando disminuye el contenido de agua del ácido. j

El producto ácido deshidratado es retirado del evaporador ( n  ) 
a través de la línea de rebose (20) del líquido, que está refrigerada í 

' mediante una chaqueta (20a) de agua, pasando al depósito receptor (21) ¡ 

que está provisto de una chaqueta de refrigeración (21a). Desde el ** ¡
depSsito (21) al producto pasa mediante la bomba (22) al depSsito del ¡ 
producto (23). Üi¡

Un gas combustible, tal como el propano, paaa desde el depSsiJ 
to de combustible (24) a través del conducto (23) al quemador (26) don4 
de ee mezclado con aire (preferiblemente oon un exceso de aire) proce- j 

dente del soplante (27). La combustión tiene lugar dentro de la cámara j 
(28) y los gases de la combustiSn son entregados a través del tubo de í 
inmereiSn (12) como anteriormente ee describiS. La tubería de rebose -  { 

(20) está situada en un punto del evaporador que generalmente eatá en i

30

línea con la parte superior del depSsito de líquido y  opuesta a la pa- f 
red inclinada hacia la que ee dirigen loa gases calientes. !

Se mantiene una razón sustancialmente constante de entrada de ! 
gas dembustibl., con independencia de laa fluctuaciones en la contra- j 
presión, mediante la siguiente combinaoiSn de elementos de control* - j 
Un medidor de la presión diferencial (2?) tiene un diafragma (29a). ¡
Lo. conducto, de presión (29b y 29.) conducen a una abertura. derivwLa^ 
qu. comunican con .1 interior del conducto (2$) en 1.. 1^. .  .puesto. J  
de un elemento de circulación (30) equipado con un disco o (30a)^



f-

1C

15

20

25

30

- 7 -

í—  proporcionando un orificio de circulación de bordee afilados* Loe — -

ü
conductos (2$b y  2?c) están conectados a travos del diafragma (29a)

! del medidor de la presión diferencial (29) que mide el flujo que 11a-¡'! ga a travos del elemento de circulación (30)*B1 gas fluye a travás —
! del elemento (30) y eu presión ss reducida mediante el regulador ** '
! compensado (3i), por ejemplo, a aproximadamente 30* de la columna —  ^
i da agua* La presión diferencial que resulta es transmitida por el —! '!
} elemento (2$) al regi*trador*regulador (32) a travfa del tubo naumá^ ^t ^
I tico (32a)* El regulador (32) eetá povisto de un elemento de oontrol j
: i] preajustado a una presión elegida y por ello responde a lee cambios ?
¡ en el flujo del gas combustible a travÓ* dal alaaonto de circulación t
i¡ (30)* Por ejemplo, si arista una contrapresión aumentada en el tubo ^
' ¿ !<¡ de inmersión del evaporador tal aumento es percibido por el oonducte t
¡ í¡ 23b a un lado de la placa (30a) dal orificio y tal aumento de presión ]
es transmitido al regulador (32) a travós del transmisor (29),, cuya j?
presión al ser superior a la que está ajustado el regulador (32) ** j

i]
hace que el registrador mueva la válvula de control de diafragma (33)  ̂
hacia la posición de abierta. Similarmente, con un descenso en la -
contrapresión, si registrador-regulador (32) mueva la válvula contra* !j¡
lada por diafragma (33) una distancia proporcional hacia la posición ^
de oerrada*

Rufa facilitar la rápida retirada de loa ácidos deahidratadea j 
de la sona de reacción, la razón de la entrada de los ácidos de alimón^ 
tación debe estar en relación con el vd&sen de loe ácidos en el in- 1 

terier de la zona de reacción, de forma que loe ácidos pasarán a tr*- 
yós de la oámara de reacción en un determinado mínimo de tiempo* Eo** ^

icentramos importante utilizar una relación de alimentación de áoidos ¿ 
en volómen por minuto que por lo menos sea î 2 del volómen del liquidoj 
del interior de la cámara de reacción (desde luego, el volámen en oad^ 
caso debe contarse en las mismas unidades) * Para facilitar una gama, f*¡¡
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recomendé., que 1. r.l^ión entre volámen por minuto d. alimentación  ̂

y volómen en el interior de le cámara de reacción eea de 1/2 a 1/12. j 
Be lo anterior ee observaré qée can una razón de alimentación proyec- j 
!j teda de 4 galonee por minuto de acido fosfórico sometido a un proce­
dimiento de humectación, la oaaara de reacción debiera estar diseñada 
[! para contener de 8 a 48 galones de ácidos, lo que proporcionarla un 
!} tiempo medie de retención de los ácidos en la cámara de reacción de ¡

i; 2 a  12 minutos. ¡
!, A  modo de ejemplo, el vol&nen del evaporador que se nuestra ^

jl en el dibujo es de 10 galenas aegán lo proporciona la parte inferior j 
!¡ tronco-cónica en que el cono ee de 10 pulgadas de altura con un diá- f 
í metro de 23 pulgadas en la parte alta del cono y con la tubería (20) ¡j 
extractara del líquido a 10 pulgadas sobre el fondo del emperador. j

La temperatura alcanzada por loe ácidos líquidos mediante el r
¡!

contacto con los productos gaseosos en caliente de la combustión, pre- ̂
feriblemente debiera ser el punto de ebullición del ácido de la con*- jj
posición deseada de loa produotos que tenga el punto más bajo de *bu- j

por ejemple, psra la producoi&i de ácidos superfoafÓricos, j
preferimos asolear una temperatura dentro de la gama de los 450* * j
Isa 550' F. Si han de formarse áoidos ultrafoafórleos, preferimos <* j
emplear una temperatura dentro de la gama de los 550* a los 750* F. j
4 modo de ajenólo, si se desea producir una composición den una ocn- ¡¡
centraoión de un 77,8 per eiento como equivalente dé Pg 0^ sobre una ¡¡

exenta dqíapurezas y partiendo de un ácido comercial sometido —
s un procedimiento de humectación que contenga aproximadamente un 9 ¡¡
por eiento de sales metálicas, el ácido de alimentación debe llegar ^

* ^! a una temperatura de 500*F que es el punto de ebullición de tal #  i¡ 

eoapoaieiÓn. Cuando ee añade 80^ al ácido fosfórico que experimenta 
una deshiArataciÓn, las gamas de temperaturas son algo más bajas.

En el diseño que se ilustra en el dibujo, la superfíoie media

de la sección transversal del depósito (226,9 pulgadas cuadradas) guar^
$

_____________________________________________________________
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Tía un. relación de 8 A 1 con la superficie de le sección transversal 
del tubo de inmersión (28,3 pulgadaq6uadrada*). Recomendamoa que le , 
euperfioie medie de le sección transversel del depósito debe guardar ; 
una relación de por lo menos 5*5 e 1  con le euperfioie transversal del j 
tubo de inmersión* Juagamos que si se mantienen relaciones dentro de , 
la e— " antes especificada, los tipos de velocidad de loa gases de la 
combustión son lo suficientemente altos para la necesaria transferen- f 

oia calorífica*
Aunque loe ¿oídos superfoafSricos o ultrafosfÓricos sometidos  ̂

a un procedimiento de humectación ee han descrito en términos de un ¡ 
equivalente de Pg 0^ sobre una base ementa de impurezas, deberá enten* j 
derse que en la practica real de la industria los productos ss defi— j 
nsn sobrs una bass de análisis o a base del peso total de la compasé-  ̂

oiÓn. En la práctica industrial actual, los productos son analizados ¡ 
a *-m—  de una muestra del 100 por cien, empleando un procedimiento ¡ 
standard en el que se produce foafomolibdeno amónico partiendo de la

¡!
muestra de fSafare y de una determinación volumótriea de lee valeres
fosfatados de P 0 formados mediante valoración* Tal procedimiento2 ^
standard produce un ácido fosfórico que es ds un valor numórlco infe- 
rior al correspondiente valor calculado de Pg 0 del produoto como ¡: 
"sobre "n* base exenta de impurezas"* Como ajearlo, suponiendo que j 
mediante el mótodo del análisis el ácido ultrafosfórico tenga un — 
valer de 77 por ciento en peso de Pg 0^ y que contenga un 8 por ciento' 
de impurezas, incluyendo SO- y óxidos metálicos, la conversión se —

3 i
efectúa mediante la sustracción del 8 por ciento de 100 y colocando  ̂

un decimal delante de la cifra resultante que es 92* Después áe di- ' 
vida 77 por 0,92, dando una cifra de 83,7 por ciento en peso de equi# 
velante de Pg 0^ sobre una base exenta de impurezas* En general, 
la información aguí establecida como ejemplo, lo será en tÓrminos del 
mÓtodo corriente de análisis en la planta (análisis como porcentaje

t{
j
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de P. O- del total), pero pare mejor claridad, ae fijarán las cifranz 5 ^
que describen el producto en términos del equivalente calculado de #  
t y Q sobre una base exenta de impurezas y se designarán especifican*
¡! ^ 5
¡ mente como cifras que muestren el equivalente de Pg ̂  sobre una base 
¡exenta de impurezas*
} En la preparación del ácido supersulfofoafórico y del ácido -
¡j ultrasulfofÓsforico preferimos añadir él ácido fosfórico alimentado, 
antes de la deahidratación, suficiente 30^ que al ser sumado al ya
existente en el material de sil mentación llevará el total a un ó e un

i!
j 7 por ciento y, preferiblemente, dentro de la gama del 7 al 9 per **
!¡ ciento. La adición del SO. ae efectáa añadiendo al producto HgSO^, -
í¡ ^{) encontrandoee que las temperaturas pueden redumiree sustancial mente 
jsen motivo de la adición del SO^. El preduoto de alto equivalente f 
de de un 83 a un 100 por cien en peso sobre una base exenta de 
'impurezas, pueda obtenerse utilizando temperaturas tan bajas como de 
45c a 650*F. En su forma más sencilla, la reacción consiste en la - 
introducción de una molecularigramo de SO^ en disposición lineal eiw 
tre dos moleculaa—gramo de ácido ortofosfórico, produciendo la inhe— 
rente pórdida de una molecular-gramo de agua de loa respeotivos lados 
hidroxílices activos de las melÓculas del áoido ortofosfórico. El 
produoto final contiene una fracción que muestra el enlaoe qu&aioo 
característico en que los átomos de azufre están ligados a los átomos 
de fosforo mediante átomos intermedies de oxígeno. En el Products 
final el 30^ está presente en la cantidad del i al 20 por ciento en 
[peso pero, preferiblemente, en la cantidad de 0,8 a 3,5 por ciento — 
en peso. Existe una reducción en la fracción insoluble de citrato.
I La anterior reacción se muestre en una forma estructural per
la ecuación siguiente!

!
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También pueden verificarse grados mis elevados de polimeriza­
ción mediante la ulterior sustitución del SO^ entre las nuevas msló^ 
culas constituidas de la siguiente forma!

0
B O - M B

0!
O-S-O
o

n o - m m

oM
H0<- P-CB v

0
a o-s-oü

o— t

so.

a
0

0a 0a
BO-P-OH HO-P-CBt *

0 0* *
o-s-o o-s-ot t
0 0 0t a t

HO-P-O-S-O^MB a a a
0 0 0

Puede continuarse una nueva polimerización por deshidrataniÓn, coi 
tituyendese de forma eimilar nuevas moléculas polimerisadae# Segón se 
estableció anteriormente en relación con una mueetra representativa 
de nuestro producto del óeido sulfofosfÓrico, encontramos que la longi­
tud media de la cadena contenida en el mismo fuó de aproximadamente — 
3,3 ótomos de fósforo#

En la preparación de los Ócidos super o ultrafosfórices, pro-
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. f erimos de aproximadamente un 0,9 a un 3,0 por ciento dé HNÓ^
(que equivale a un 0,2 a un 0,7 por ciento de !f) con anterioridad a ¡¡ 
la deshidratación del producto y el ácido nítrico ea eficaz al elimi— j 
Tmv la materia orgánica del producto Mi tanto que también reduce gran̂ - 
demente loa citratos insolubles del produoto. Cuando ae anaden tanto 
el ácido nítrico como el HNO^ a loa ácidos fosfórioos acmetidoa a un i- 
procedimiento de humectación y que pasan por una deshidratación, com=* ! 
probamos que pueden emplearse bajas temperaturas de la gama de loa ̂  y 
4009 a los 6509 F. y que el acido final ea de un color verde claro, 
sustancialmente emento de materias orgánicas y con un escaso poroei^- ¡ 
taje de citratos insolubles#

En la presente memoria descriptiva deberán tenerse en cuenta j
las siguientes equivalencias! 1 pulgada - 2,34 cm.; 1 libra - 453 g*; i

o ' ' j1 pulgada ̂  - 6,45 car#; 1 galán - 3,785 litros; (* F-32) x 5/? * *c+ ^
Pueden establecerse lea siguientes ejemplos ilustrativos come ^

cretoa de nuestro procedimiento!
Ejemplo I

Se entregó al evaporador, tal como se muestra en el dibujo, — 
ácido fosfórico sometido a un procedimiento de humectación, con un
contenido de 54,2 de P- 0-, un contenido de 1,07 de flóor, un conte-¿ 5
nido de 3,87 de 80^, un contenido de 2,20 de Al^O^, un contenido de 
2,84 de PegOg y un 2,87% de sólidos insolubles en el agua. Los gases 
oalientes producidos en Is cámara de combustión (utilizando propano 
y aire)se admitieron en el evaporador a la temperatura de 1.7509P#
El depósito de ácido se mantuvo a 500*F# con 20 y. en más o en menos# 
El ácido alimentado se admitió a razón de 1,3 galones por minuto# El 
tiempo medio de retención en el evaporador a dioha razón de alimenta­
ción fue aproximadamente de 9 minutos. La razón de extracción del pro­
ducto fu# aproximadamente de 0,9 galones por minuto y la temperatura - 
del gas de escape del evaporador fu# de 5309 y. El producto áóido se

t

I
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fft-

ii
Ü
i



15

20

25

30

-13 -

-recogió en el deposito para el producto mantenido a una temperatura de_¡j
aproximadamente 450*F. El producto acido dio el siguiente análisis, ^

P^Oe 77,8 (a líase exenta de impurezas)2 5 fb... total de P-O . 70.^3. !i
< ¡

Orto F-O- 2 5 39,2% 2 5 * * ^  "  f.$
% total de no-orto P-0

^ 5
44,3 )-¡}i; F 0,4 !{

i) SO 3,6 i(
3 {.

< "2°3 2,65
!¡
!) ^2°, 2,76 i
r10 !. Sólidos insolubles en agua 2,12 j
Ü
i! Peso especifico 2,07

El sistema de control para mantener la temperatura dentro de j 
unos pocos grados de la temperatura seleccionada, fu# el siguiente* ¡ 

El gas propano se admitió a través de un conducto a aproximadme
mente 30 libras por pulgada cuadrada de medidor. La combinación de — !;

6los elementos de control fuá tal como se muestra en el dibujo. El - i!}
gas circulado a travós dé.orificio de placa (30a) Be redujo en presión ji 
a 30" de columna de agua, mediante el regulador equilibrado (31)* Las ¡.i
derivaciones para la presión alrededor de la placa de flujo (30a) se  ̂
conectaron a travÓs del diafragma (29a) del medidor de la presión - ¡¡
diferencial (29) (Foxboro Type 15A d/p Cell Transmitter) a fin de me- J 
dlr el flujo entrante a travós del elemento 30. El resultado de la — 
presión diferencial fuS chamicado a través dé la tubería neumática — 
(32a) al registrador-regulador (32) que fuá un regulador de paletas- 
libres, de operación proporcional neumática, de la serie "500", bole­
tín A1420 de instrumentos Bristol Company. Se ajustó el control del 
registrador-regulador para responder a los cambios de flujo del gaa- 
propano a través del elemento de circulación (30). Segón varia el 
flujo del gas, por cambiar la contrapresión en el evaporador, se t 
mito una aeBal neumática desde el regulador (32) a la válvula de con­
trol de diafragma (33) y la que ee abre en respuesta a un aumento en -
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la contrapresión y so cierra con un descenso en la contrapresión# Este ¡
' control proporcionó un volómen sustancialmente constante de gas combus- 
) tibie durante toda la operación. Por medio del soplante (23) se su- ¡¡
¡i ministró aire en exceso de la cantidad precisa para la combustión* La ¡ 
jt combustión se efectuó en la camara (26) y los productos gaseosos de la 
¡ combustión se descargaron a travÓs del tubo (i2) al interior del dapó- 
¡I sito del acido? bajo la superficie de tal depósito* í
; La temperatura de los gases de combustión descargados en el — jj
! depósito del acido fuá aproximadamente de 1 *750*F. Con una entrada -  ^
!l
¡j constante de calor^ fuá necesario controlar la entrada del acido de **
I alimentación para mantener temperatura constante en el depósito —
! - $ del ácido o la composición de su consecuente producto. Una cana de ̂  j
pirómetro (16) en el depósito dal ácido transmitió el resultado tórmi- ¡'
co mediante la presión a travás de un conducto cargado de gas sobare el ¡j

I transmisor neumático (1*?) que transmitió el resultado al registrado]^- j
regulador (18). B1 transmiaor de presión fuá un modelo 339R, de la —  ^
Taylor Instrument Coa^any y el registrador transmisor fuÓ un regulador j

t
Fulscope de la Taylor Instrument Company; ajustándose el último instru-^

¡ mentó para una predeterminada temperatura del depósito del ácido y - }¡
! A
operándose la válvula de control de diafragma (19) para disminuir la ^

í
razón de alimentación cuando el ácido de alimentación tenia un alto jj
contenido de agua y para aumentar .la razón de la alimentación propon— !

]
! cionalmente segÓn disminuía el contenido de agua del ácido* Se mantu— ¡ 
vo una temperatura uniforme en el depósito? con 2* 3?* en más o en menosi?

Ejemplo II
El procedimiento se realizó como se ha descrito en el Ejemplo 

I, siendo las siguientes las condiciones y el análisis obtenidos! 
Depósito del ácido 5^5 ̂
Cas de escape del evaporador 
Análisis químico del PgO^
F

550^
55,1
0,74
3,36



? -2°3 2,20
Solidos insolubles en el agua 1*86 

Análisis del producto ácido
Total de P̂ O,-, a base exenta ^ de impurezas

Orto PgO^
% del total de no-orto PgO^ 
F

"°3
^2*3

77#5 (base total de PgO^, 71y^)

37,5
47,3
0,48
3,28

1,88

2,63
2,04
2,55

?*2°3
SSliAos insolubles en agua 
Peso especifico

Bízmelo III
El procedimiento ee realizó como se ha descrito en el Ejemplo

obteniéndose las siguientes condiciones y análisis.
Deposito del ácido 525^
Cas de escape del evaporador 550?
Análisis químico del PgO^ 54,
so ^

S$íiáos insolubles en agua 2,03
Análisis del producto ácido 

Total P9O5, & base exenta de 
impurezas?
Orto P9O-%  del total no-orto P ^
F
SO,
AlgO,
FepO^sSlicos insolubles en agua 
Peso especifico

78,2 (base total PpOc* 71,^)
35,1
51,1,

0,32
2,95
2,79
2,58
2,32
2,03

El emolo IV
El procedimiento se realizS cornee ha descrito en el Ejemplo 3 

obteniéndose las siguientes condiciones y análisis,
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Depdsito del ácido 530*
Cas de esoape del evapora 
dar ** 550*
Anilléis químico del PgOe 56 *
?  ̂ 0,7a
30. 3,20
A1#0^ 1,47

2,40
Solidos insolubles en agua 1,57

Análisis del producto ácido
Total PgO_, exentaimpurezas-^
Orto PpO-
% total no-orto Pr,0 
? ^ 5
so
P e ^
^oliáos insolublss en agua 
Peso especifico

77,5 (basa total P,0 , 72,2)
36.9 2 ^
46.9 
0,21 
2,56 
1,$2 
2,68
2,53
2,01

Ejemplo V
B1 procedimiento se realizó como se ha descrito en el Ejemplo 

I, obteniéndose las siguientes condiciones y análisis,
Deposito del ácido
Gas de escape del evaporador
Análisis químico del P9O-
T
^ 0

Sálidos insolubles en agua

530*
550?
55,6
0,77
3,42
1,54
2,28
2,45

Análisis dal producto ácido
Total PyO , base ementa impurezas 78,2 (total Pr,0„ base 71,8) Orto P^O ^ 36,6 ^ 5 1
% del total ná-orto PpO,2-5
30,
y*.
Sáii^os insolubles en agua 
Pese especifico

49 0,28 
2,88 
1,82 
2,90 
2,87 

2,01

Ejemplo VI
El procedimiento se realizÜ como se ha descrito en el Ejemplo !̂!

I, obteniéndose las siguientes oondioiones y análisis, i¡
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Depisito del acido
Cae de escape del evaporen
derAnálisis queaico del P-0.F 2 5
S03

Sgiigea inaolublee en agua

530^
540*
55^6
0,80
2,93
1)50
2,373,20

10

Análisis del producto ácide 
Total PpO., base exenta impu- 
rezás 
Orto P 0
% del total nó-orto F  O,y 2 5

S ^ O2 3
P*20,
Sólidos insolublas en agua 
Peeo específico

78% (total P 0- basa 72%)36,21 2 5
49,7 
0,32 
2,88 
1,78 
2,78 
2,23 
2,03

Ejemplo T U

El procedimiento ae realizó como ee ha descrito en el Ejemplo 
I, ebteniendose las siguientes condiciones y análisis*

Temperatura del deposito de ácido 
Cas de escape del evaperador 
Análisis P$0, del ácido de 
taoiÓn ^
F

S h
^2°3
Salidos insolubles en agua

530*
550*
55,7
0,87
3,03
1,49
2,15
o,97

Análisis dsl producto ácido 
Total PpO,-, bas* exenta de impurezas 78,3 (total P9O, base 72J Orto P2&.5 36,2 . ^ 5 j

49,8 
0,33
2,81 
1,94 
2,68 
1,43 
2,03

2)
% del total nS-orto PgO^
F 
SO3 
AI2O3 
^*2°3
Salidos ineolubles en agua 
Peeo específico

Ejemplo V I H
El procedimiento se realizó como ae ha descrito en el Ejemple
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-I, obteniéndose las siguientes condiciones y análisis*
Temperatura del deposito de ácido 
Cas de escape del evaporados 
Análisis P-0 ácido alimentacióny 2 5
* 3
AI2O3
yegO.
Sólidos insolubles en agua

Análisis del produoto ácido 
Total ̂ 2̂ 5* batse exenta impurezas
Orto
% del total ná-orto PgO^
y
SO3

Solidos insolubles en agua 
Peso especifico

530*
550*
55,3
0,75
3,07
1,37
2,16
1,3$

base 72,1
77.5 (total P̂ O,
37.6
47,9 
0,30  
2,73 
1,68 
2,53 
1*51 
2,03

B^e*g^Le^^X í
El procedimiento se realizó como se ha deserlto en el Ejemplo  ̂

Iy obteniéndose las siguientes condiciones y análisis* ^
Temperatura del depósito de ácido 
Cas de escape del evaporador 
Análisis P<,0- ácido alimentacióny 2 5

"olidos insolubles en agua
Análisis* del producto ácido 

Total P2O5' basa exenta impurezas
Orto PgOp
%  del total nÓ-orto PgO^
y

AlgO^
y ^
Sólidos insclubles en agua 
Peso específico

520*
600*
53,9
1,02
2.78 1,76 
1 ,5 0
1.75

76,6 (total PgO'
40,36 "*** 7̂ '  
43,4 
0,66 
2,72
1.76 
2,94
4.79 
2,03

Eiemnlo X
El procedimiento se realizó como se ha descrito en el Ejemplo I,
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Lobteniendose las siguientes condiciones y análisis*
Temperatura del deposito de ácido 
Cas de escape del evaporado? 
Análisis P-0̂ . ácido alimentación y  2 5
^ 3AlgO^
?*2°3
Sólidos insolubles en agua

Análisis del producto ácido 
Total 1*2̂ 5, base exenta impurezas 
Orto PgO
%  del total nó-orto PgO^
y

PegO^
Sólidos insolubles en agua 
Peso específico

520*
675"
55.3
0,75
2,33
1,52
2,13
4,26

77,0 (total PgO base 72) 
37,52 ^
47,9 }'
0,35 ;!
2,30 ¡}
1,51 ¡
2,54
4,1ó ü
2,03 ^

E.lwplo
La alimentación del Óbido fosfórico sometido a un procedimiento ¡ 

de humectación fuá entregada él evaporado? tal como ae muestra en el —
!

dibujo# Bicha alimentación tenía la siguiente composición: ¡
P 0 2^5 54,6%
F 1,0

^ 3 3,0
AlgO^ 1,5
FepO

^ 3
2,0

Sólidos 2,4
Lee gasea calientes producidos en la cámara de combustión (utili-̂

i
zando propano y aire) fueron admitidos en el evaporador a la temperan !!

S
tura de i.750* F. y dirigido# bajo la superficie dél ácido. El depSaipj
to del ácido ae mantuvo a una temperatura de 6$0*F. con 2*F en mas e ¡j

$
en menos# El ácido de alimentación de la composición arriba indicada, t 
se admitió a una razón de i , 1 galones por minuto# El tiempo medio de t 
retención en el evaporador a la citada razón de alimentación fuó *-* :



aproximadamente de 9 minutos* La razón de extracci&i del producto ** — ) 
fuá de 0,9 galonea por minuto* La temperatura del producto de salida 
fuá aproximadamente de 640VF y se recogió en el depósito receptor del ! 
produoto, manteniéndose la temperatura del mismo en 450$F* Los gases  ̂
cargados de humedad que se desprendieron en el espacio sotare el dsp&=* - 
sito del ácido estuvieron a 765"p aproximadamente y fueron retirados j 
a tiavás de un conducto hasta un separador oiolónieo* Alrededor de ¡ 
un 1% del ácido producido se recuperó en el ciclón y fu§ devuelto al ! 
depósito receptor del prodyoto* Bespuás de retirar las gotitas de á** a 
cido arrastradas, los gases continuaren hasta un lavador de flotación i 
en que se eliminaron las materias contaminantes condensables o solu**  ̂

bles en el agua* Los gasee efluentes expelidos desde la chimenea del t
it

lavador de flotación carecieron de contenido de flúor ni de SOg y 
contuvieron aproximadamente doe libras de SO^ por dia. El procto tuve]! 
la siguiente composición* ¡!

*2°5 88,0%
F 0,2

*>3 2,0

A*2°3 1 ,8

FS2O3 1*9
CaO 0,3
MgO 2,0

La conversión del orto-fosfato en poli y ultra-fosfátos fuá ^
j}

del 72%* El produoto tuvo una insolubilidad en oitratos del 8,0% y jj 
insolubilidad en agua del 8,0%* El producto tuvo un color rojo — í 

oastaSo, un peso específico (g^cc) de 2,13 y una viscosidad de 13*000- 
centipoises a 80*F* j

Los medios de control para mantener la temperatura dentro de 
unos pocos grados de la temperatura seleccionada fueron como los desm­
éritos en el Ejemplo I*
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Ejemplo XII 1
Se realizaron) tal como se describió en el Ejemplo I, una ge— S 

rie de operaciones de prueba designados cono A, B, C, y B eh el cuadro jj 
¡<I, que produjeron los resultados que se indican en el referido cuadro# !¡ 
las razones de alimentación se expresan en galones por minuto. e

CUADRO I ¡¡
t

¡!% de P 0^tj 2 5
:% de P
!!% de SO^
¡i ^!% de AlgO^
% d eI^J0¡! ^ 3

de CaO
ILt% de NigO
iL de insolubilidad en ag"a 
Peso espeolfico
^as de combustign )
i
Temperatura deposito de ácido (ay)
¡Volumen depósito de ácido (galones)
Raz$n de alimentaoi&t de ácido (g.p.m#)
T'iempo de retención (minutos)
!Az& dá. producto (g.p.m.)
Temperatura del deposito receptor (cp)
Temperatura del gas de salida (*P)
% de conversión a ultrafosfórico

Ejemplo X m
Al ácido foáfgrico sometido a un procedimiento de humectación 

<jon un contenido del 3,5 por ciento de SO^ se añadió ácido sulfórico (90 ¡

_A B C _ D j
84,0 83,0 85,0 85Je
0,2 0,2 0 ,1 0,3¡
2,0 4,0 4,0 3,0
1,0 1 , 1 1*2 1 ,2¡
1,5 1,4 1,7
0,1 0,1 0 ,1 0,2¡
2,0 1,1 2,4 2,0!
5,0 3,7 9,0 12,0̂
2,12 2 ,1 2,2 2,2j
1,750 1.750 1.7501.7̂
670 660 670 68oj

10 10 10 10^
1,7 1,6 1 ,1  1,0!

5,8 6,2 9,o 10,0^

1 , 1 1 , 1 0,7 0,7}
450 450 450 450}
730 730 730 750¡
77,0 77,0 81,0 94,4

^  93 por oiento), para proporcionar un 3,5 por ciento adicional de SO 
jen la alimentación del ácido# El ácido de alimentación, con un 7 por *.30
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ciento aproximadamente de SO,, se entregó a un evaporador de 10 galo-^1
i  ̂ ^j! nes, como se muestra en el dibujo, teniendo la alimentación la cocnpo—jj sioiÓn siguiente! í'

?2°5 54,6%
F - 1,0%

S°3 *¡e 7,0%
AlgO^ - 1^5%
FegO^ 2,0%
Sólidos 2,4%

!! . ' ¡! Los gases calientes producidos en la cámara de coabustiÓn (utá-
ij lizandp ' ̂grópasoy aire) se admitieron en el evaporador a la tamperatu-t
'i ra de 1+750*F. y se dirigieron bajo la superficie del ácido. El dep&* ¡
sito del ácido se mantuvo a una temperatura de 600*F. con 2*F. en más ¡
o en menos. El ácido de alimentad8n de la anterior coa^poeicián fuS !
admitido a una razón de 1,5 galones por minuto. El tiempo medio de ** ]
retención fuá de 10 minutos, La razón de extracción del producto fuá !
aproximadamente de 1,0 galón por minuto. Los gases cargados de hume=. ^
dad que se desprendieron en el espacio sobre el depósito del ácido es-¡!
taban a aproximadamente 675^F* y fueron retirados a través de un con— j
dúeto hasta un separador ciclónico. Aproximadamente el uno por oiento j
del ácido producido ge recuperó en el separador ciclónico y se devolvió <
al depósito receptor del producto. Después de la separación de las — i
gotitas arrastradas de ácido continuaron loe gasee hasta un lavador pos*
flotación en el que se eliminaren todas las materias contaminantes conJ
deneables y solubles en el agua. Los gases de salida expelidos por la -
chimenea del lavador carecieron de contenido de flúor y SOg y disponían

] de aproximadamente 2 libras por dia de SO^. El producto tuvo la si— j
guiante composición! 3

30 }
?



Total de PgO^ 100,0%

Orto 9,0%

S°3
9,0%

F 0,1%
2,2%

?*2°3 3,3%
CaO 0,1%
MgO 0,7%

Sólidos 1,4%
Peso específico 2,18

Según ee indicó antes, la conversión del orto en óoido ultras¡ 
aulfo-foefúrico fuÚ del 91 por ciento. EL producto tenia una viecosij
dad de 13*000 centipoiaes a 80*F. )

Los medios de control para mantener la temperatura dentro *- j 
de unos pocos grados de la temperatura elegida, fueron como los de&- j 
oritos en el Ejemplo I. !' 3

Ejemplo XIV j
Se realizaron ufa serie de operaciones de prueba designadas com^ 

A,B,C,D,E,F y C eh el Cuadro II, tal como se describid en el Ejemplo^ 
I, a baee de un producto de alimentación como se describió en el s* j 
miaño, siendo como sigue la composición de la alimentación!

*2°5 54,6%
F 1,0%

A*2°3 1,5%
FegO^ 2,0%
Sólidos - , *r 2,4%

^ 3 3,5%
Se aSadió un exceso de SO^ para llegar al total de SO^ en las - 

operaciones de prueba que se indican en los contenidos totales que se -j 
muestran en el Cuadro II. Las condiciones de la operación y las resul-j 
tados definitivos son los que Be indican en el Cuadro H .  j
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CUADRO II
A B c D E F G

% de PgO^ 86,0 92,0 93,0 92,0 89,0 85,0 87,0
% de SO^ en alimentación 5,1 9,5 11,3 9,2 9,0 9,0 6,0

5 %  de F 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

% *. 1,7 1,8 1,7 1,8 1,7 1,5 1,8
% de F*2^3 1,5 1,7 1,7 1,7 1,7 1,7 1,5
% de CaO 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
% de MgO 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7

10 % de sólidos 9,7 10,6 11,5 10,5 9,0 2,9 5,4
Peso específioo 2,18 2,20 2,20 2,20 2,18 2,12 2,20
Gas de ocmbustión ("F) 1.760 1.700 1.800 1.80Ó 1.900 1.800 1.850

Temperatura del depósito 
del ácido (sF) 660 640 620 600 570 540 610

15 Volumen del depósito del 
ácido (Galones) 10 10 10 10 10 10 10

Razón de la alimaitación 
del ácido (g.p.m.) 1,4 1,3 1,5 1,5 1,5 1,5 1,7

Tiempo de retención (min.) 7,1 7,6 6,7 6,7 6,7 6,7 5,9
Razón del producto (g.p.m.) 0,8 0,7 0,8 0,8 0,8 0,9 0,7

20 Depósito receptor (SF) 450 450 450 450 450 450 450
Temperatura del gas de sar- 

lida (^F) 710 700 680 670 650 600 680
Orto en el producto final 18,3 15,8 17,9 16,2 20,7 - 21,0
Conversión a poli (no-orto) 77 82 8o 81 75 - 75
SO^ en el producto final 1*4 1,0 1,3 1,0 1,8 3,1 1,1

25 Ej enrolo X?
Al ácido fosfórico sometido a procedimiento de humectación -

con un 3,5% de SO^ se le añadió ácido nítrico para proporcionar 0,6M 
a la alimentación de ácido. Los ácidos combinados se entregaron al — 
evaporador según se muestra en el dibujo, disponiendo la alimentación

30 de la composición siguiente;
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P 02 5 54,5%

F 1 ,0%

*°3 3,5%

^ 3 1,5%
Fe 0. 1,5%2 3
CaO 0,07%
MgO 1 ,0%

Los gases calientes producidos en la cámara de combustión (uti— j 
lizando propano y aire, se admitieron en el evaporador a la tmnpera- ! 
tura de 1 .7509?. y se dirigieron bajo la superficie del ácido. EL - ¡
depósito de ácido se mantuvo a una temperatura de 6709?. 4 2*F* El

¡i

^ido de alimentación de la composición indicada se admitió a una ** '!
razón de 1,7 galones por minuto. Los gases desprendidos, después de ^- i
la retirada de las gotitas arrastradas de acide, continuaron al lava*? j

i
dor donde entraron en contacto con hidrÓxido amónico para la elimina*?  ̂
ción de los componentes de nitrógeno, condensables, y de las materias ¡j 
contaminantes. Loe gasee de salida fueron expelidos desde la chimenea ! 
del lavador por flotación con un contenido sustancialmente nulo de flút 
y SO y con la mayoría del NOp. EL producto tuvo la siguiente composi— , 
ción!

Total de P-0 ¿ 5 8 #
Orto 13,4%
Flúor 0,2%

1,2%

P*2<>3 1,5%
CaO 0,07%
MgO 2,5%
Color "Belga"

En el producto final existió aproximadamente un 0,5 de SO^ y 
una pequeñísima cantidad (0,02%) de nitrógeno. El produoto contenia
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-un 5,7% de sólidos, un 5,1% de citratos insolubles y el peao específi—¡
t

co fue de 2,06* j
La conversión del acido orto al polifosfÓrioo fuá del 83%* El !

tiempo medio de retención del producto en el deposito de acido fuÓ de ,
 ̂ 36 minutes.

Los medios de control para mantener la temperatura dentro de ji
unos pocos grados de la temperatura elegida, fueron como los descritos!
en el Ejemplo I*

Ejemplo XVI j
Se realizaron una serie de operaciones designadas A, B, C, D, !¡ 

? y G en el Cuadro m  a base de una al imantación sustancialmente —  ̂
igual a la del Ejemplo XV y bajo las condiciones descritas en el Ejems?j 
pío XV, salvo lo que se indica en el Cuadro III* Las razones de alis* 
mentación eetÓn indicadas en galones por minuto* La alimentación cons* ¡j 
tenía aproximadamente un 5% de SO en todas las operaciones excepto — jj 
en la operación D, en la que se añadió SO^ para que el contenido lies* ¡i 
gase al 9,5 por ciento en peso (para producir Ócido ultranitrosulfc* 
fosfórico)* El Cuadro indica el porcentaje de N en la alimentación y eĵ 
resto de la información afecta al producto obtenido* ?

CUADB0 H I  !¡

% de Pg05 dal producto
¡de N en la alimentación
¡S de F en el producto
de AlgO^ en el producto
de Fe-0 en el producto 2 3

% de CaO en el producto
¡

)5 de MgO en el producto 
Sólidos en el producto 
eso especifico

A _B____ _C__ D E F G ^
82,0 81,0 80,0 92,0 79,0 81,0 80,0^
0,2 0,5 0,7 0,7 0,7 0,3 o,5^
0,1 0,1 0,1 0,1 0,3 0,2 o.2;
1*7 1,7 1,5 1,8 1,7 1,8 1,5̂
1*7 1,8 1,8 1*5 1,7 1*7 1,8(
0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 ̂
0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0,6 0*6¡
8,5 6,6 7,5 9,5 0,5 2,8 3,^
2,20 2,20 2,15 2,18 2,10 2,13 2,1^

-__i
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A B C B "3 F C ?
.Gas de combustión - 3(ay) 1850 1850 1975 2000 1860 1890 1830 3
Temperatura depósito ácido 
(*F)

610 610 610 580 530 670 680 ;

t Volumen depósito ácido !
;; (Galonee) 10 10 10 10 10 13
' Razón de alimentación del 2,0 2,0 2,0 2*0 %,e 1,7

*i
1*5 f

j! ácido (Galones por minuto)
[i Tiempo de retención 

(minutos) 5 5 5 5 5 7*7 8*7
! Razón del producto <
: (Galones por minuto)1 1*1 1*1 1*1 1*1 1*3 1*0 0,9 }
< Depósito receptor del produoto 450 450 450 450 450 450 450 ^
¡ (^F)
i Temperatura del gas de salida 680 (ap) 680 680 650 600 740 750 i

% de conversión a ácido 82 81 75 81 74 76 . ipolifosfÓrico 
% de orto en el produoto 14*3 14*2 19*0 16,4 19,1 18,3 15,4
% de 80- en el producto 0,82 0,9 1*3 3,3 1*9 1*0 1 *5 !

Ejemplo XVI!
Se preparé de la forma siguiente acido supersulfofosfSrico con j 

un contenido de SO^ mayor que el 6% de la alimentación# En un deshldra^ 
tador con un vólumen de 10 galones áe introdujo una alimentación con ¡ 
un contenido equivalente de P.,0- del 59*51% y un 2*09 de insolubles# i 
Se añadió HgSO^ suficiente para llevar el contenido total de SO^ al ^
6*63%# La razón de la alimentación fu§ de 2*2 galones por minuto y el !¡

3
tiempo de retención de 6*8 minutos* La temperatura del gas a la entrad 
da del evaporador era de I925CF. y la temperatura del depósito de áoidei 
se mantuvo a 2a en mas o en menos de los 6l0ap. El producto final ^ j 
tuvo un contenido equivalente de P^O de 74*13 sobre una base de anás* ^^ 5 . t
lisis total* un contenido de SO. de 3*11%* un contenido insoluble en

-3 f
agua del 1*61% y un contenido de citratos insolubles del 1*2$%#

Ejemplo XVIH
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Se efectuó una operación similar a la ¿escrita en el Ejemplo 
XVUcon una alimentación sometida a procedimiento de humectación, con ¡
un contenido equivalente de P^O del 5*166%* Se añadió H-SO suficiente¿ 5  4
para llevar el contenido de SO^ a la cifra de 6,66%. La razón de la — 
alimentación fuá de 1 ,7 galonee por minuto, el volómen del depósito — 
del ácido fue de 10 galonea y el tiempo medio de retención de 5*88 — 
minutos. La temperatura del homo fu§ de t.OOOSF. y la temperatura 
a la entrada del evaporador de 1.8009?. La temperatura del depósito - 
de ácido se mantuvo en 5009F. El producto tuvo un contenido equivalen*- 
te de P9O,. del 71,06 sobre una base de análisis total* El porcentaje  ̂

de flúor fu# del 0,55* B1 porcentaje del SOs fue del 9,47* Los inso— i!
^ ' ilubles en agua fueron un 2,01%  y el peso especifico fuá de 2,02. ji

Según el ácido fosfórico sometido a un procedimiento de humee** ¡}
tación se enneentra por encima del 78 por ciento en peso, sobre una base

4exenta de impurezas, aumenta la viscosidad hasta un determinado punto —s 
y deapuÓs se presenta sorprendente caída en la viscosidad para en el j 
análisis final el ácido ultrafosfórico permanece liquido. *or ejem- 
pío, con un acido que contiene aproximadamente del 3 al 6 por ciento j 
de impurezas metálicas, la caída llega a ser sustancial en un 83 por 
ciento aproximadamente en peso* SegÓn aumenta el contenido de impure— % 
za metálica lq¿aida se verifica en un porcentaje en peso más elevado, ¡i 
Por ejemplo, cuando el contenido metálico es tan elevado como el 15 j; 
por ciento, la caida comienza a ser sustancial en aproximadamente el 94^
por ciento en peso expresado como PgO^ sobre una base exenta de impu­
rezas* Para el ácido fosfórico usual sometido a un procedimiento de hu-¡}
mectaciÓn, que contiene del 1 a 10 por ciento de impurezas metálicas, !

ijencentramos que la caída sustancial en la viscosidad se presenta cuando* 
ia concentración está en la gama del 83 al 88 por ciento en peso expre**¡ 
gado como sobrina base exenta de impurezas, Asi, contrariamente! 
a lo esperado de que se obtendría una viscosidad sumamente elevada e —
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' inmanejable en valores muy altos de análisis, encontramos que a tales** 
elevados valores se dispone de un producto liquido.

En resumen, la Patente de Invenoión que se solioita, recaerá 
sobre las siguientes:

- REIVINDICACIONES -
1. Procedimiento para la preparación de ácido fosfórico so­

metido a un procedimiento de humectación y con un contenido elevado - 
de PgO^, que comprende oalentar ácidos fosfóricos sometidos a un pro­
cedimiento de humectación a temperaturas de deshidratación, eliminar 
el vapor de agua producido y continuar el calentamiento hasta que el 
contenido de fósforo del producto ácido exceda del 77% en peso expr^*
sado como equivalente de P^O sobre una base exenta de impurezas.2 5

2. Procedimiento según la reivindicación 1, en el cual el - 
contenido de fósforo del producto ácido se eleva hasta por lo menos — 
83% en peso expresado como equivalente de P^O^ sobre una base exenta 
de impurezas.

3. Procedimiento según la reivindicación 1, en el cual el — 
ácido fosfórico se calienta a una temperatura mínima de 45Oo & 63OS F. 
(232* - 332a C.).

4* Procedimiento según la reivindicación 1, en el cual el - 
ácido sometido a un procedimiento de humectación que contiene dél 1 - 
al 13% de impurezas metálicas, se calienta por contacto directo con 
los gases calientes.

5. Procedimiento según la reivindicación 1, en él cual se - 
añade acido sulfúrico al ácido fosfórico antes de la deshidratación — 
de este último.

6. Procedimiento según la reivindicación 1, en el cual se — 
añade ácido nítrico al ácido fosfórico antes de la deshidratación de 
este último.

7. Se reivindica por último como objeto sobre el que ha de
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