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MEMORIA DESCRIPTIVA "- * .

que se presenta para unir a la  so licitud  

d e

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

formulada e l 23 de Junio de 1.965, con el na 314.488

e n

E S P A R A 

por VEINTE años

a nombre de METALLGESELLSOEAFT AKTIENGESELLSCHAFT, entidad 

alemana, establecida en Reuterweg 14, Frankfurt/Main, Repú­

b lica Federal Alemana, por:

*  uN PROCEDIMIENTO PARA LA TRANSFORMACION CATALITICA DE GA­

S E S  QUE CONTIENEN SOg **

La oxidación o ata litio a  de SOg a SOg debe conducir 

a grados de transformación lo mas a lto s posibles, tanto por 

razones económicas como por razones de evitación de la  im­

purificación del aire con SOg. Por razones del mantenimien­

to de la  pureza del aire es ibcluso preciso elevar el grado 

de transformación a valores ta le s  que, de otro modo, por 

simples razones de economía, no serian perseguidos. En ós-
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to se funda la  exigenoia de lograr este aumento de grado 

de transformación de forma lo mas eoonomioa posible.

Ya que lo s procedimientos conocidos de c a tá l i s is  en 

hornos de contacto, oon varias r e j i l l a s  de contacto y una 

5 absorción en una sola etapa del SC  ̂ formado en la  c a tá li­

s i s ,  se alcanzan solo grados de transformación de aproxima­

damente 96 a 98,0%, se ha propuesto ya ejeoutar la absor­

ción del SOg en varias e t ^ a s .  En este caso, la  absorción 

intermedia del SOg obstaculiza el establecimiento del esta- 

lo do de equilibrio  de la ley de acción de masas, e influye 

sobre la  reacción en el sentido de una favorable transfor­

mación del SOg en la s  siguientes etapas de contacto, con lo 

que se logra un rendimiento to ta l de transformación mús a l ­

to.

13 En este campo se han efectuado ya varias propuestas

que busoaban una transformación previa lo  mas a lta  posible, 

de aproximadamente 90% y superior, antes de la  primera eta­

pa de absorción. La mayor parte de e sta s  propuestas sin  em­

bargo no pudieron encontrar en la practica ninguna aplioa- 

2o oión ,ya que lo s  procedimientos con u tilización  de gases

purificados y por e llo  presentes a una temperatura de par­

tida por debajo de 100DC, no se pudieron ejecutar oon au­

tarquía térmica y por lo tanto trabajaban de manera no eco­

nómica y/o hacia precisos costes de inversión no económicos, 

25 y la s  d ificu ltades tecnológicas para e l mantenimiento del

equilibrio térmico no pudieron ser superadas.

Son también conocidos procedimientos de absoroión 

intermedia que trabajan según el prinoipio de la  o a ta lis is  

húmeda, es decir que la  o a ta lis is  no parte de gases n u rifi- 

3o oados y secos que contienen SOg, sino que parte de gases que,
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o contienen ya vapor de agua, o a lo s que se añade de diver­

sa s  formas vapor de agua. Sin embargo estos procedimientos 

de c a tá lis is  húmeda tienen la desventaja de que e l SOg for­

mado a p a rtir  de lo s gases húmedos es muy d if io i l  de absor- 

5 ber, y por e llo  desprenden niebla de SOg, que incluso .con

un empleo adicional de aparatos, se puede eliminar soYo**de 

manera inoompleta y/o haoen preciso a lto s costes de inver­

sión.
Solo en los últimos tiempos han sido hechos públicos 

Lo procedimientos que superan la s  desventajas de estas prepues­

ta s y p o sib ilitan  una absorción intermedia económica y con 

antarquia térmica.
Estos procedimientos parten de gases de tostación pu­

rificad os y secos con un contenido en SOg de 9 a 12^, y al- 

15 canzan grados de transformación por encima de 99,5^. Los ga­

ses de partida son calentados, en intercambio térmico con 

lo s gases aoabados de oatalizar y/o precatalizados que sa­

len de la  última y de la  primera etapa de contacto, que cons' 

ta de 2 r e j i l l a s  de contaoto, a la  temperatura de puesta en 

2o marcha de la  primera r e j i l l a  de oontacto, y son introduci­

dos en ósta. Entre la  primera y la  segunda r e j i l l a  de oon­

tacto tiene lugar un enfriamiento de los gases de contacto 

por inyección de gas fr ió . Los gases pre-catalizados de la 

primera etapa de contacto son enfriados, en intercambio 

25 térmico oon los gases de partida precalentados, a la  tempe­

ratura de puesta en marcha de la segunda etapa de oontacto, 

y salen de ósta etapa de oontacto oon un grado de transfor­

mación de 80 a 90% para entrar en un intercambiador de ca­

lo r, donde son enfriados entre 175 y 215SC por los gases 

3o que salen de la  absorción intermedia. Subsiguientemente,
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tiene lugar l a  absorción intermedia del SOg formando oon 

acido del absorbedor concentrado. Los gases sa lien tes son 

puestos, en intercambio térmico oon lo s  gases calientes 

precatalizados de la  segunda etapa de contacto a la  tem­

peratura de puesta en marcha de la  tercera etapa de contac­

to y oon llevados a la  transformación fin a l en e sta  etapa. 

Subsiguientemente, tiene lugar la  absorción del contenido 

restante en SOg en el absorbedor fin a l.

Un procedimiento, que no perteneoe al estado cono­

cido de la  técnica, parte también de gases purificados y 

secos oon un contenido en SOg por encima de 9%, en el que 

se logra no solamente una autarquía o independencia térmica 

del sistema, sino incluso un exceso de calor anrovechable.

Los gases precatalizados que salen de la  primera etapa de 

contaeto son enfriados, antes de la entrada en la absoroión 

intermedia conducida a temperaturas de 170 a 250SC, en una 

primera etapa de intercambio térmico intermedio en intercam­

bio de calor oon los gases liberados de SO de l a  absoroión
3

intermedia y subsiguientemente en una segunda etapa de in­

tercambio de calor, hasta un contenido de calor que con la s  

cantidades de calor tomadas de los gases en la  dtsoroión in­

termedia produce una temperatura de sa lid a  de lo s  gases des­

de e l absorbedor intermedio, que corresponde aproximadamente 

a la  temperatura de trabajo de l a  absorción intermedia. La 

cantidad de calor ganada de esta manera se u t i liz a  con prove­

cho por ejemplo para aL preoalentamiento del agua de alimen­

tación en otro intercambio de calor.

Otro procedimiento que no pertenece a l  estado conoci­

do de la  técnica p o s ib il ita  el tratamiento de gases que con­

tienen SO2 oon un oontenido por debajo del 9% resultando tam-
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bien un sistema térmicamente antarquioo. Los gases preoa- 

talizados que salen de la  primera etapa de contacto son en­

friados, antes de la  entrada en la absorción intermedia que 

trabaja entre 170 y 250BC, en unaprimera etapa de interoam- 

5 bio térmico intermedia con lo s  gases liberados de SO5 de* la

absorción intermedia, y subsiguientemente en una segunda 

etapa de intercambio térmico con el gas de entrada fr ió  que 

contiene SOg, hasta una temperatura que corresponde aproxi­

madamente a la  temperatura de trabajo de la  absorción in- 

lo  termedia.

Se ha propuesto ya trabajar con grados de transfor­

mación más bajos en la primera etapa de trabajo.

Así, es oonocido un procedimiento en áL que a lo s  ga­

ses de combustión del azufre se le s  añade una determinada 

15 cantidad de vapor de agua, despuós en una primera etapa de

contacto se produce un grado de transformación de aproxi­

madamente 65¡a, y lo s  gases que han reaccionado previamente 

y que contienen vapor de agua, son enfriados lentamente en 

interoambiadores de calor hasta una temperatura por debajo 

2o del punto de rooio. Este procedimiento tiene la desventaja

de que el enfriamiento para ev itar la  formaoión de niebla 

debe tener lugar muy despacio, por lo que lo s  intercambia­

dores de calor deben ser muy grandes y por lo tanto resu l­

tan poco eoonomicos y ademas apareoen problemas de oorro- 

25 sión que difícilmente se pueden resolver o se  pueden re­

solver solo bajo condiciones poco eoonomicas.

Otro procedimiento oonooido pretende mi grado de 

transformación previo de 70 a 90%. Este procedimiento par­

te tambión de los gases de combustión de azufre y precisa,

3o para cubrir la s  necesidades de calor, gases de partida oa-
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l ie a te s  a más de 700RC

Además se ha propuesto vencer la s  objeciones de lo s 

técnicos en la  materia en contra de nn grado de transfor­

mación previo de 60-8C% y una absorción intermedia con aoi- 

5 do sulfúrico concentrado consistentes en que no se podrían

impedir la s  n ieblas de acido sulfúrico fuertemente corrosi­

vas resu ltantes en esta forma de trabajo, y que incluso no 

se podrían eliminar por medio de f i l t r o s  de coque adiciona­

le s , haciendo reaccionar gases de combustión de azufre par­

lo ticularmente concentrados y húmedos oon a l menos 1 % de SOg

en una primera etapa de contacto, hasta un grado de trans­

formación de 26 a 40%, teniendo lugar la  absorción interme­

dia del SOg formado con acido sulfurioo diluido de como máxi­

mo 93% y siendo transformado e l  calor sensible del gas en 

15 oalor latente de evaporación, para evaporar de esta manera

el sgua desde el acido y aumentar e l contenido en agua del 

gas. De esta manera se deben formar n ieblas de aoido sulfú­

rico, que se pueden separar por medio de f i l t r o s  usuales, ta­

le s  como por ejemplo f i l t r o s  de coque. Este procedimiento 

2o precisa para la  autarquía térmica gases de combustión de

azufre oalientes, concentrados y húmedos. Es decir que se 

puede lo ca lizar la  aparioión de n iebla corrosiva de acido 

sulfurioo, pero no se puede ev itar. Otra desventaja oonsis- 

te en que resu lta  una considerable parte de aoido sulfurioo 

25 diluido.

Un procedimiento que no pertenece al estado conocido 

de la  técnica p o sib ilita  el tratamiento de gases f r io s  pobres 

purificados y secos oon un contenido en SOg por debajo de 9% 

reforzando el contenido en SOg del gas antes de la entrada 

3o en e l homo de contacto por adioión de gases calientes de com-
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bustión de azufre después del interoambiador de oalor f i ­

nal, de manera que la  suma de lo s calores de c o m b u s t ió n  y 

de lo s oalores de oxidaoión del SO resultante de la  oombus-s
tión de azufre, es al menos suficiente para cubrir la s  per­

didas de oalor en la  absorcién intermedia. - - *

Se ha encontrado ahora de forma sorprendente qüe'es 

posible una reaooién y absorción en dos etapas de gase$.J 

pobres fr ío s , purificados y seoos, que oontienen SOg, con 

un contenido en SOg de 5,5 a 9%, preferiblemente de 6 a ?% 

que resultan especialmente en la to s ta d  ón de minerajes que 

oontienen azufre en un sistema de contacto con autarquía 

térmioa con un grado de transformación previo de los gases 

en la primera etapa de contacto de aproximadamente 70 a 8C%, 

con producción de un acido sulfúrico oonoentrado de 98 a 98,5% 

en la  absorción intermedia y un grado de transformación f i ­

nal de todo e l contenido en SOg por encima de 99,5% en el 

que no aparece ninguna niebla de acido ailfurioo , corrosi­

va y perjudicial y que deban eliminarse por instalaciones 

espeoiales de filtrac ió n , y la s  superficies de intercambio 

de oalor se mantienen dentro de dimensiones económicamente 

aceptables.

La ventaja principal del procedimiento segón el in­

vento, frente a los procedimientos ejecutables hasta ahora 

en la  praotioa de absoroión múltiple oon alto  grado de trans­

formación previa, estriba en lo s costes de inversión esen­

cialmente disminuidos. Asi el ahorro de masa de contacto 

supone aproximadamente e l 30% u 80 litro s/d ia-to n . de mono- 

hidrato, ya que solo se precisan aproximadamente 40 l itro s  

de masa de contaoto/ dia-ton. de monohidrato en la , p r i­

mera etapa de contacto. Además, disminuyen lo s costes de



construcción del recipiente de contacto.

El procedimiento según el invento consiste en la  u t i­

lización  de das r e j i l l a s  de contacto en oada una de ambas 

etapas de contaoto, en la  absoroión intermedia del SOg forma- 

5 do despuós de la  primera etapa de contaoto con acido su lfú r i­

co de alto  poroentaje, en la  disposición de interoambiadores 

de calor después de oada r e j i l l a  de contacto, en que la  can­

tidad principal del gas de entrada fr ió  es preoalentada en 

el intercambiador de calor fin al en intercambio de calor oon 

lo  lo s gases catalizados, aproximadamente 3400 C, y seguidamen­

te son llevados, en un intercambiador térmico intermedio..a 

intercambio de oalor oon lo s gases preoalentados de la  p r i­

mera r e j i l l a  de oontacto, a la  temperatura in ic ia l  de la  

primera r e j i l l a  de contacto, mientras que la corriente par- 

15 oia l mas pequeña de lo s gases entrantes es llevada, en un 

intercambiador de calor intermedio, a intercambio de oalor 

oon los gases que contienen SOg que salen de la  tercera re­

j i l l a  lo s cuales son enfriados a l l í  hasta la  temperatura de 

trabajo de la  última r e j i l l a  de contacto, aproximadamente a 

2o la  misma temperatura de entrada de la  oorriente gaseosa prin­

cipal, y seguidamente son reunidos oon esta antes de la  en­

trada en el interoambiador de oalor intermedio. Los gases 

que contienen SOg, que salen de la  primera etapa de contao­

to con un grado de transformación de aproximadamente 70 - 

25 80 %, son enfriados hasta aproximadamente 140a C en un in­

teroambiador de oalor oon lo s gases liberados de SOg proce­

dentes de l a  absoroión intermedia, oon lo  que lo s gases 

exentos de SOg son llevados hasta la  temperatura de trabajo 

de la  tercera r e j i l l a  de oontacto. La absorción intermedia 

3o se efectúa en los aparatos de absorción oonoeidos, u tilizan -
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dose como liquido de absor oión acido sulfurioo de alto  porcen­

ta je , preferiblemente aquellos con 98 a 98,5 %. No es preciso 

in tercalar f i l t r o s  adicionales, ya qu.e praoticamente no apare- 

oen nieblas de ácido su lfúrico .

5 Según una realización preferida del procedimiento, 3egún

el invento, en una oánara de mezcla se añade otra oorri'éh'te 

parcia l del gas fr ió  de partida a lo s  gases precatalizados y 

calientes que salen de la  primera r e j i l l a  de oontaoto, antes 

de su entrada en el interoembiador de calor intermedio Epta 

lo  oorriente parcial es de aproximadamente 8 a 10 % de la .c a n ti­

dad to ta l del gas de partida y disminuye la  temperatura del 

gas precatalizado desde aproximadamente 595 - 610e C hasta 

aproximadamente 565 - 550B C. Esta limitada disminución de 

temperatura p o sib ilita  la  utilización  de materias primas nor- 

15 males, ta le s  oomo hierro forjado, para la  construcción del 

intercambiador de calor intermedio, mientras que a la s  tem­

peraturas de partida del gas preoatalizado son ya preoisos 

aoeros especiales.

Otra nueva realización preferida consiste en hacer 

2o pasar una nueva corriente parcial del gas fr ió  de partida,

de aproximadamente 7 a 15 %, por una segunda etapa del inter- 

oambiador de calor entre ambas etapas de oontaoto, precalen­

tar esta oorriente parcial hasta aproximadamente 80 - 100S C, 

y en introducir subsiguientemente el gas después de un nuevo 

25 calentamiento hasta la  temperatura de trabajo de la  primera 

o segunda r e j i l l a  de contacto, en la  r e j i l l a  de contacto co­

rrespondiente. Esta forma de trabajo permite, especialmente 

oon gases muy pobres, un trabajo termoautarquico del proce­

dimiento.

3o una ventaja espeoial del procedimiento consiste, ade-
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más de la  termocautarquia, en la  buena oapaoidad de acomo­

dación a oontenidos oscilantes en SOg del gas de partida, y 

en la  simultanea exposioión de la s  superficies de intercam­

bio de oalor en condiciones óptimas, es decir para a lto s 

5 oontenidos en SOg, para lo  que solamente la  segunda etapa 

del interosmbiador de calor entre ambas etapas de contacto 

sirve como superficie reguladora.

Si se elaboran gases de a lta  concentración, no pasa 

ninguna oorriente parcial del gas fr ió  de partida a través 

lo de la  segunda etapa y el calor en exceso, que no permite, 

ninguna u tilización  economioa, es evacuado en circuito-oe- 

rrado de acido del absorbedor intermedio. Con gases f i lo s ,  

una oorriente parcial es precalentada en la segunda etapa 

de este intercambiador de calor, y es conducida por ejemplo 

15 a la  oamara de mezcla, mientras que l a  oorriente parcial 

de lo s gases fr io s  de partida hacia la  oamara de mezcla es 

reducida o interiumpida correspondientemente.

El procedimiento según el invento es explicado mas 

aun oon ayuda de los dibujos y de dos ejemplos de realiza- 

2o ci ón.

Ejemplo de realización  na 1: ( f ig . 1)

Un gas de tostación resultante oon 6,7 % en volumen 

es enfriado, purificado y secado de manera oonooida y es 

suministrado a la  o a ta lis is  a una temperatura de 600 C a 

25 través de la  conducoión 1 en una cantidad de 14.150 m̂  nor- 

males/hora. A través de la oonduooión 2 , se hace pasar una 

corriente parcial de 10.530 m normales/hora a l intercambia 

dor de oalor fin al 3, que tiene el 40 % de la  superficie to 

ta l  de intercambio de calor, a l l i  es preoelentada hasta 

3o 3400 C, es llevada a través de la  conducoión 4 a l inteream-
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3144
biador de oalor intermedio 5, que tiene el 8 % de la  super­

fic ie  to ta l de intercambio de oalor, a l l í  es calentada has­

ta 430a C y es conducida a través de la conducción 6 a la  

primera r e j i l l a  7 de la  oamara de oontacto 8 .

5 La primera r e j i l l a  tiene el 15 de la  masa de contac­

to to ta l. Los gases preoatalizados abandonan l a  oámara--de* 

contacto 8 a través de la  conducción 3, y son oonducid&s.a 

una temperatura de 5903 C, a la  camara de mezola 10, scn-en-
TS

friados hasta 5653 C con una oorriente parcial de 1.150 m** 

lo normales/hora del gas de partida fr ió  conducido a l l í  a tra­

vés de la  conducción 11, son hechos pasar a través de la  

oonducoión 12 al interoambiador de oalor intermedio 5, son 

enfriados hasta 4703 c y son llevados a través de la conduc­

ción 13 a la  segunda r e j i l l a  de oontaoto 14 que tiene el 15 % 

15 de la masa total de catalizador.

El gas más oatalizado es conducido, con un grado de 

transformación de aproximadamente 80 % y una temperatura de 

aproximadamente 500" C, a través de la  conducción 15 al in­

tercambiador de calor 16, que tiene el 48 ^ de la  superficie 

2o total de intercambio de calor, es enfriado hasta 1503 C, y es 

llevado a través de l a  conducción 17 al absorbedor interme­

dio 18. El gas que entra es rociado en contracorriente oon 

aoido sulfúrico al 98,5 % a 703 C, y es liberado de SOg (no 

representado), es conducido a través de la  oonducoión 19, a 

25 una temperatura de 703 C, a l interoambiador de oalor 16, a l l í  

es oalentado hasta 4203 C y es llevado a través de la oonduc­

oión 20 a l a  tercera r e j i l l a  de oontacto 21 , que tiene el 

30 % de la  masa total de oontaoto. El gas más oatalizado es 

llevado a través de la  oonduooión 22 a l interoambiador de 

3o oalor intermedio 23, que tiene el 4 % de la superficie total
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de interoambio de calor, a l l í  es enfriado hasta 400SC en 

intercambio de calor con una corriente parc ia l, a l l i  con­

ducida a travás de la conducción 23, de 2470 m̂  normales/ 

hora del gas fr ió  de partida, y e s  llevado a travás de 

5 la  conducción 25 a l a  ni tima r e j i l l a  de contacto 26, que

tiene e l  4C% de l a  masa de contacto to ta l. La corriente 

parcial del gas de partida precalentado hasta 340RC, es 

reunida, a travás de la  oondnoción 27, con la  corriente 

prinoipal de lo s gases de partida en la oondnoción 4. Los 

lo  gases completamente catalizados abandonan la  cámara do con­

tacto 8 con un grado to ta l de transformación de más de 

99, 5% a travás de la  condnoción 28 con una temperatura de 

405SC, son enfriados hasta 150RC en el intercambiador de 

calor fin a l S, son llevados a travás de la conduooión 29 

15 a l absorbedor fin al 30 y a l l i  son rociados en contracorrien­

te con acido sulfnrico a l  98,5% a 70RC.

Ejemplo de realización  2: (figura 2 ):

Un gas de tostación resultante con 6,7% en volumen 

2o es enfriado, purificado y secado de manera conocida, y es

conducido a la o a ta lis is  a una temperatura de 60SC a travás 

de la  conducción 1 , en una cantidad de 16,060 m̂  normales/ 

horas. A travás de la  conducción 2 se lleva una corriente 

parcial de 11.100  m normales/hora al interoambiador de 

25 calor fin a l 3 que tiene el 36% de la  superficie  to ta l de

interoambio de calor, a l l í  es precalentada hasta 340RC, 

es llevada a travás de la  conducción 4 al interoambiador 

de calor intermedio 5, que tiene el 8% de la  superficie 

to ta l de intercambio de calor a l l i  es calentada hasta 430RC 

3o y es conducida a la  primera r e j i l l a  7 del homo de contacto
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8 a travás de la conducción 6 .

La prim ea r e j i l l a  tiene el 14% de la  masa de oontac 

to to ta l. Los gases preoatalizados abandonan la  cámara de 

nnntunto 8 a travás de la  conduooión

la  cámara de mezcla 10, a una temperatura de 590=0, son. 

enfriados hasta 5650C oon una corriente p arcia l, de 199;0 m3 

normales/hora del gas de partida, conduoida a travás do la 

conducción 32 a la  segunda etapa 33 del interoambiador de 

calor que tiene aproximadamente el 4% de la  superficie to­

ta l de intercambio de calor precalentada a l l í  y hasta 90=0 

y traída a travás de la  conduooión - 34, es llevada a travás 

de la  conducción 12 al interoambiador de calor intermedio 

5 , es enfriada a 470=0 y llevada a travás de la  oonduoción 

13 a la segunda r e j i l l a  de oontaoto 14, que tiene el 16% de 

la  masa to ta l de catalizador.

El gas más catalizado, con un grado de transformación 

de aproximadamente 80% y una temperatura de 500=0, es l l e ­

vado a travás de la conducción 15 al intercambiador de ca­

lo r  16, que tiene el 48% de la  superficie to ta l de intercam­

bio de calor, es enfriado a 140=0, es nuevamente enfriado a 

130=0 en la  segunda etapa 33 del interoambiador de calor 

y es llevado a travás de la  conducción 17 al absorbedor in­

termedio 18. El gas que entra es rociado en contracorrien­

te oon aoido sulfúrico al 98,5% a 70=0 y e s  liberado de 

SOg (no representado), es oonducido a travás de la  conduc­

ción 19 a una temperatura de 70=0 al intercambiador de oa- 

lo r 16, a l l í  es calentado a 420=0 y e s  llevado a travás 

de la  conducción 20 a la  tercera r e j i l l a  de oontaoto 21, 

que tiene e l  30% de la masa de oontaoto to ta l. El gas más 

oatalizado es llevado a travás de la  oonducoión 22 al in-

- 13
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tercambiador de calor intermedio 23, que tiene el 4% de la 

superficie total de intercambio de calor, a l l í  es enfria­

do a 4003C en intercambio de calor con una corriente par­

c ia l, llevada basta a l l í  a travos de la conducoión 23, de 

2760 m̂  normales/hora del gas fr ió  de partida, y es llevado 

a travás de la  oonduooión 25 a la  última r e j i l l a  de con­

tacto 26, que tiene el 4C% de la  masa de contacto to ta ].

La corriente parcial del gas de partida precalentado a 540SC 

es reunida a través de la conducción 27 con la corriente 

principal de lo s gases de partida en la conducoión 4. Los 

gases completamente catalizados abandonan la  cámara de con­

tacto 8 , con un grado total de transformación de más de 

99 ,5¿ a través de la  conducción 28, a una temperatura de 

405ce, son aafriados a 130CC en el interoambiador de calor 

fin a l 3, son llevados a travás de la  oonducción 29 a l absor­

bedor fin a l 30, a l l í  son rociados en contracorriente (no re­

presentado) con acido sulfúrico al 98,5yj a 70CC, y son re­

tirados a travás de la  conducoión 31 a una temperatura de

7 0 CC.

La presente so lic itu d  que corresponde a la presentada 

en la  República Federal Alemana, e l 23 de Junio de 1.964, 

bajo eL número M 61479 lVa/12i, se acoge a lo s  beneficios 

del articu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus­

t r i a l .

14
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5 Los puntos de invención propia y nueva que se presen­

tan para que sean objeto de esta so lic itu d  de Patente ¿fé. in­

vención en España por VEINTE años, son los siguientes:

l e .-  Un procedimiento para la  transformación ca ta lí­

tic a  de gases que contienen SOg, con un contenido en SOg por 

lo  debajo de 9% para obtener SOg y/o acido sulfúrico, oon puri­

ficación y secado de lo s  gases preoalentamiento de lo s gases 

a emplear que contienen SOg en intercambio de calor con lo s 

gases calien tes que contienen SOg y absorción intermedia del 

SOg formado en la  primera etapa de oontacto, caracterizado 

porque el grado de transformación en la primera etapa de con* 

taoto antes de la absorción intermedia se gradúa hasta el 70 

a 8C% del contenido to ta l en SOg del gas de partida.

23 .-  Un procedimiento según la  reivindicación 1, ca­

racterizado porque la  absorción intermedia tiene lugar oon 

2o acido sulfúrico de a lta  concentración aproximadamente de 98

a 98,5% como liquido de absoroión.

3B.- Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 y 

2 , caracterizado, porque ambas etapas de contacto constan 

de dos r e j i l l a s  de oontacto.

25 43.- un procedimiento según la s  reivindicaciones 1

a 3 , caracterizado, porque la  cantidad principal de lo s ga­

ses de partida fr io s  que oontienen SÔ  es precalentada en 

intercambio de calor oon los gases que contienen SOg de la 

última r e j i l l a  de contacto, en el intercambiador de calor 

3o fin a l, y es reunida oon otra corriente parcial de los gases

- 15
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que oontienen SOg precalentada en intercambio de calor con 

lo s  gases que contienen SOg de la  tercera etapa de contacto 

en un interoambiador de calor intermedio, y seguidamente 

siguen siendo oalentadas en un interoambiador de calor in­

termedio, en intercambio de calor oon lo s gases que contie­

nen SO de la primera r e j i l l a  de oanta oto, hasta la  tempera- 
3

tura in ic ia l  de la  primera r e j i l l a  de contacto.

53.- Un procedimiento según la  reivindicación 3, ca­

racterizado por que la  temperatura de ambas oorrientes par­

c ia le s  antes de la  entrada en el último interoambiador de 

oalor intermedio v isto  desde e l lado del SOg, es de 320 a 

34030 aproximadamente.

63.- Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a

5 , caracterizado, porque los gases precatalizados que oon­

tienen SOg de la  primera etapa de contacto son enfriados 

hasta una temperatura de aproximadamente 125 a 150CC en el 

primer intercambiador de calor intermedio, v isto  desde el 

lado del SO ,̂ cor adición de una corriente parcial de spro- 

ximadamente 8 a 14% del to ta l de gases empleados que oontie­

nen SOg.

7 3 .-  Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 a

6 , caracterizado porque lo s gases que contienen SOg de la  

primera etapa de contacto son enfriados previamente, antes 

de su empleo en el absorbedor intermedio, en un primer in­

teroambiador de oalor, en intercambio de oalor oon los ga­

ses liberados de SÔ  de la  absorción intermedia, y seguida- 

mente siguen siendo enfriados en un segundo interoambiador 

de calor con una corriente parcial de los gases fr ío s  de 

partida que contienen SO .̂

83 .-  Un procedimiento según la  reivindicación 7, ca

- 16 -
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raoterizado, por que la  corriente paroial de los gases de 

partida que contienen SOg, preoalentada en el segundo inter- 

oambiador de calor, entre ambas etapas de contacto y la  a b - -  

soroión intermedia, es mezclada oon la  oorriente principal 

precalentada de los gases que contienen SOg, antes de la 

entrada en la  primera r e j i l l a  de contacto,

9 R.- procedimiento según la  reivindicación 7, carac­

terizado porque la  oorriente parcial de los gases de p a rt i­

da que contienen SOg, preoalentada en e l segundo intercam­

biador de oalor entre ambas etapas de contacto y la  absor­

ción intermedia, es mezclada con los gases que contienen 

SOg que salen de la  primera r e j i l l a  de contacto, antes de 

la  entrada en el interoambiador de oalor intermedio,

1 0 3 . -  Un procedimiento según la s  reivindicaciones 1 

a 9 , caracterizado porque la  masa de contacto de la  primera 

etapa de contacto es de 40 litro s/d ia -to n . de monohidra- 

to .

113.- un procedimiento para la  transformación cata­

l í t i c a  de gases que contienen SOg.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que anteoede 

representado en los dibujos que se acompañan y para los f i ­

nes que se han especificado.

Esta Memoria consta de d ieoisiete hojas esoritas a 

máquina por una sola cara.

17
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