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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DBE INVENCION
formuladas el 19 de Ensro de 1l.966
con el nimero 321,957
en
ESPANA
por VEINTE afios
a nombre de THE POYVER-GAS CORPORATION LIMITED, entidad bri-
ténica, establecida en Parkfield Works, Stockton-on-Tees,
Condado de Durham, Inglaterra, por:
"UON PROCEDINTENTO PARA BLTIINAR GASES ACIDOS DE MEZCLAS
GASEOSAS"

La presente invenciébn se refiere a un procedimien-~
T0 para la separacibn de gases 4c¢idos, tales como el dibxi-
do de ecarbono (002) y el sulfuro de hidrbgeno (SHZ)’ de mez-—
clas gaseosas sue contienen una baja concentracibn de dicho
&as 0 gases 4cidos, y particularmente para obtener una mez-
cla gaseosa purificada que solamente contiene indicios de
dicho gas o gases Acidos.

En los procedimientos conocidos para la separacibn
de gases 4cidos de mezclas geseosas, la mezcla gaseosa es -

10 lavada con un 1{quido o solucién absorbente en un elemento
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de absorcidén, en el que se separan 108 gases 4cidos, y el
liguido "gastgdo" que sale del elemento de gbsorcibén se ha-
ce pasar a un regenerador en el que el liguido se calienta
¥y se agota o extrae con vapor de disolvente, usuaiﬁeﬁ%e va~
por de agua, 1o que da como resulitado lg regeneraoi§n del

1liquido y el desprendimiento de 002 y/o SH, del liguido. El

liquido regenerado caliente que sale del rzgenerador_se hace
pasar, con o sin enfriamiento, al elemento de absorcibu, y
los gases dcidos desprendidos se hacen pasar a un enfriador
condensador, en el que los gases se enfrian y el va@éf de
disolvente se separa por condensacibén. El producto.de conden-
sacibn se sépara de 1os gases 4cidos enfriados en un separa-
dor/acumulador, y se hace volver al liquido regenerado, usual-
mente haciéndole pasar a la parte superior del regenerador en
forma de un reflujo.

-El elemento de gbsorcibn es preferiblemente un de-
pbsito de tipo torre que puede estar provisto de un nimero
de bandejas del tipo de burbujeo o de placas agujereadas, o
de una o més zonas de materigl de relleno, tal como anillos
de contacto. EL liquido absorbente regenerado entra en el
elemento de absoreidn por lg parte superior y pasa hacia aba~
jo a través de las bandejas, o la zona o zonas de material
de relleno, de tal modo que el liguido absorbente gastado sa-
le del elemento de absorcibn por el fondo. La mezcla gaseosa
de alimentacién entra en el elemento de absorcibn cerca del
fondo y pasa hacia arriba g través de las bandejas, o de 1lg
zona o zonas de material de relleno, saliento del elemento
de absorcibn ls mezcla gaseosg, purificada por la parte supe-

riore.

El regenerador es también, preferiblemente, un de-




10

15

20

25

30

pbsito de tipo torre, de uns construceidn similar a la del
elemento de absorcibn. El lignido absorbente gastado calen-—
tado que sale del elemento de absorcién se hace pasar al re-
generador cerca de la parte superior, y pasa hacié.abajo a
través de las bandejas, o de la zona o zonas de material de
relleno, hasta una bandeja colectora, desde donde pasa a un
calderin o rehervidor, y se hace volver a la secciba inte-
rior del regenerador. El liguido absorbente regenerado ca-
liente sale del regenerador por el fondo, y los gasés bci-
dos, juntamente con el vapor de disolvente de agotamiento o
extraccibn, salen del regenerador por la parte superior, pa-
sando al enfrisdor/condensador.

La concentracibn de un gas 4cido en la mazcla ga-
seoza purificada que sale del elemento de absorcién estd li-
mitada por la presidn de vapor del gas 4cido en equilibrio
con el liguido absorbente regenerado que entra en el elemen-
to de absorcibn, que depende de la composicibn del 1lfguido
absorbente y disminuye al disminuir la concentracibn del gas »
dcido gque permenece disuelto en el 1lfguido, y al disminuir
la temperatura del Liguido.

Pera obtener una baja concentracién de un gas 4Gci-
do en la mezcla gaseosg purificada, ha de enfriarse y rege-
nerarse suficilentemente, antes de entrar en el elemento de
absorecidn, un lfguido absorbente adecuado, tal como ung Gi-
soluclbn de una alcanolamine o una disolucidn acuwosa de una
bése fuerte y un Acido orginico d4ébil, La disolucibn de ung
alcanolamina puede ser una disolucidn acuosa o una disolu-
cibn en un disolvente orgénico tal como el smlfolano (6xido
de tetrghidrotiofenoc).

Tales liquidos absorbentes adecuados, en particu-~
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lar las disoluciones acuosas de éanolamings y las disolucio-

nes acuosas de las sales de potasio de 4ciios grasos alcohi-
laminicos, se han utilizado en escala industrial pare la

separacibn de GO2 y/o SH_ de varios gases 1ndust£igibs ¥y

2
gases naturales que contienen generalmente de 3 a.30% en

volumen de gases 4cidos. En muchos casos han sido tales los

o

requerimientos y las condiciones de trabajo, que ei jas pu-

rificado ha contenido de 0'l a 3% de gases 4cidos.

Si es aceptable que el gas purificado c;néénga de
0'1 a 3% en volumen de gases Acidos, se dispone défjfse em—
plean procedimientos alternativos que sustituyen é_ﬁé pro-
cedimiento que emplee dichos ligquidos absorbentes'adécuados
¥ que pueden ser més econdmicos. Tales procedimientos ineclu~
ven un procedimiento del tipo descrito empleando ung Also=
lucibn acuosa caliente de carbonato de potasio como liguido
absorbente, con o sin lg adicibn de una sustancia para favo-
recer ung mayor solubilidad y/o velocidad de absorcibn de un
gas 4cido, la absorcibn de 002 en ggua bajo présibm, y la re-
generacibn del agua que contiene 002 por medio de aire, y la
absorcibn de SH, en un 1iquido reactivo y la oxidaecibn, por
medio de aire, del liguido gastado para formar agzufre, con
regeneracidn del liguido.

Bs conocido el sistema de separar gases dcidos de
un gas industrial por medlo de uno de dichos procedimientos
alternafivos, de tal modo que el gas purificado contiene de
0'l a 3% en volumen de gases Acidos, y purificar afdn més di-
cho gas purificado por medio de un procedimiento del tipo
deserito que utiliza uno de dichos liquidos absorbentes ade-
cuados, Como la concentracién de gases acidos en dicho gas

purificado es baja, la cantidad requerida de ligquido gbsor~
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bente en circulacibn es comparativemente pequefia, afin con

una captacibén comparativamente baja de gases 4cidos en el
lfguido absorbente gastado, y es éste un factor que influ-

ye en el disefio del elemento de absorcién requeridoxen la
operacifn adicional de purificacibn. Generalmente, vna to-
rre (e absorcibn cue contiene una 0 mAs zonas de material

de relleno es de construccibn mis barata que una tofre de
absorcibn provista de un nimero de bandejas del tipo. de bur-
bujeo o de placa agujereada. No obstante, a una bajg veloci~
dad de paso por la torre del liquido absorbente, el coeficien
te de absorcién de la pelfcula liquids es bajo, y el inaterial
de relleno, tal como los anillos de contacto, puede no mojar-
se completamente, dando como resultado una baja velocidad de
transferencia de materia de los gases 4cidos al liquido absor
bente., Por consiguiente, 8i han de obtenerse solamente indi-
cios del gas o gases 4cidos en el gas purificado adicional-
mente, se hace grande la altura total requerida de material
de relleno, heciéndose necesaria unz tnica torre de absorcibn,
gue es inconvenientemente alta, o dos torres de absorcibn en
serie con una bomba de entrega de liquido entre ellas.

Segin la presente invencidn, se proporciona un pro-
cedimiento para la separacibn de gases §cidos de mezclas ga-
seosas, que comprende hacer pasar la mezmcla gaseosa a través
de un elemento de absorcibébn en contacto con un lfquido absor-
bente, que consta de una disolucidn de una alcanolamina o de
una disolucibén acuosa de una base fuerte y un fcido orgénico
dépil, estando provisto el elemento de absorcibém de al menos
dos zonas separadas de material de relleno, y siendo recircu-
lada separdamente una parte del liquido absorbente a través

de cada una de dichas zonas separadas, hacer pasar el liquido
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absorbente que contiene los gases Acidos disueltos en &1
a un regenerador, en el que el 1liguido se calienta y se
agota con vapor de disolvente, dando como resulitado lg re-

generacibn del liquido y el desprendimiento de gdSQS:éCi—

.
-

Id

dos, hacer pasar los gases acidos, juntamente con vapor de
disolvente, a un enfriador/condensador en el que_ldsfgases
se enfrign y el vapor de disolvente se condensa eﬁffbrma de
un condensado, separar el condesgdor de los gases'éqidos en—~
friados en un separador/acumulador, hacer volver el conden-
sador al liquido absorbente regenerado, enfriar ei;;iquido
absorbente regenerado procedente del regenerador Lasts una
temperatura préximas a la ambiente, y hacer pasar el’iiquido
absorbente regenerado enfriado sl elemento de gbsorcibn g
una velocidad tal que el liquido absorbente gue sale del ele~
mento de absorcibn tiene una bajo capatacidn de gases Lei-
dos.

La captacibn de gases Acidos en el liquido,absor-
bente que sale del elemento de gbsorcién puede definirse co-
mo la cantidad de gases 4cidos separados de la mezcls gasco-
sa entrante por cantidad unitaria de absorbente, y es igual
a la cantidad de gases 3cidos contenidos en el liguido gb-
sorbente que sale del elemento de gbsorcidn por cantidad uni-
taria de absorbente, menos la cantidad de gases Acidos con-
tenidos en el ligquido abeorbente regenerado que entra en el
elemento de absorcibn por cantidad unitaria de absorbente.
Si el 1fquido absorbente regenerado se regeners sustancial-
mente por completo, la cantidad de gases Acidos contenidos
en 81 por cantidad unitaria de absorbente es despreciable,

En los procedimientos conocidos en log que el 1~

quido sbsorbente regenerado entra en la parte superior del
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elemento de absorcién, y el liguido absorbente gastado sale
por el fondo del elemsnto de absorcibn, sin recirculacidn
del liquido a través del elemento de absorcibn, es usual
trabajar a una capatacibn sproximadamente "normal® ‘de ga-
ses 4cidos para un absorbente dado, siendo suficiente la
velocidad de paso del liquido absorbente, pero no en un ex-
ceso immecesario., Cuando se absorbe, por ejemplo, didbxido
de carbono a partir de nezclas gascosas ubilizando una di-
solucibn acuosa nmonoetanolamina como liguido absorbeunte, una
captacibn normsl de dibxido de carbono seria de 0'4 é 0'45
moles de dibxido de carbono por mol de monoetanolamina.

n el procedimiento de la presente invenéién, el
liguido absorbente regenerado se hace pasar a la parte su-.
perior del elemento de gbsorcibn a un caudal tal que la
captacibn de gasds Acidos en el ligquido absorbente que sale
del elemento de absorcidn es bajo, comparado con la capta-
cibn normal en los procedimientos conocidos que implican
que no haya recirculascibn alguna de liguido a través del
gelemento de absorcibn.

En una realizacibn preferida de lag presente inven-
cibn, se separa primeramente la mayor parte de los gases AHci-
dos por cualguier procedimiento adecuado.

El procedimiento de la presente invencidn es par-
ticularmente adecuado para la separacién de gases Acidos de
mezclas gaseosas que conbtienen una baja concentraclén de ga-
ses dcidos, por ejemplo de 0'1l a 3% en volumen, de tal modo
que si una mezcla inicial tiene una concentracidn comparati-~
vamente elevada de gases fcidos, la separacibn de los gases
4cidos se lleva a cabo en dos etapas, constituyendo el pro-

cedimiento de la invencidn la segunda etapa,
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Un liquido absorbente preferido es una disolucién
acunosg de monoetanolamina que contiene de 5 a 25% en peso

de monoetanolamina, pero la invencidn no se limita a'este

- L
)
.

l{quido gbsorbente. .

El elemento de absorcién puede consistir”gi un de-
pbsito de tipo torre provisto de una zona de mateﬁi,? de re-
lleno, tal como anillos de contacto, en su parte inéerior,
ooronada‘por una © m4s zonas separadas de material. de relle-
no por encima del depdsito, estando situada cada wndfde ta-
les zonas por encima de una bandeja colectora de liguido pro-
vista de abertura central. 4

El 1{iquido regenerador se hace pasar a 1é'parte su~
perior del elemento de absorclén, y la mezcla gaseosa de ali-
mentacidn entra en el elemento de absorcibn cerces .del fondo,
y pasa hacia arriba a través del elemento de absoreibn, pa-
gando a través de la abertura centfal de cada bandeja colec-
tora de liquido. E1 1iguido que se recoge en cada una de las
bandejas colectoras se hace pasar a una bomba, gue entrega
el 1iguido a la parte superior de la zona de material de re-
lleno por encima de la bandeja colectora de liquido, causan-
do gsi la recirculacibn de liquido a través de esta zona. Una
parte del 1liquido que se recoge en cada una de las bandejas
colectoras, equivalente a la cantided de liquido regerrado
que entra en el elemento de absorcibn, pasa a la zona de na-
terial de relleno situada debajo. EL liquido gastado que sale
del fondo del elemento de absorcibn se hace pasar a una bom-
ba, que entrega el liguido por la parte superior de la zona
més baja de material de relleno, causando asi la recircula-
cibn del liquido a través de esta zona. Una parte del liguido

gastado que sale del fondo del elemento de absorcidn, equiva-
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lente a la cantidad de liquido regenerado que entra en el
elemento de absorcibn, se hace pasar al regenrador, a tra-
vés de una valvula reguladora.

El liquido regnerado caliente que sale'déi rege~
nerador puede enfriarse por intercambio indirecto de calor
con el liquido gastado que sale del elemento de aﬁsoroién
en su marcha hacia el regenerador, y desples enfriarse mis
hasta una temperatura préxima a la ambiente por intercambio
de calor con agua 0 ailre de enfriamiento. la temperatura pré-
xima a la del ambiente a la que se enfria el liguido regene-
rado, es generalmente entre 5 y 202C superior a lé‘tempera—
tura ambiente,

La regeneracibn de liguido gastado en el regenera-
dor puede tener lugar a aproximadamente la presibén atmbsfe-
rica hasta aproximadamenie 3'5 kg/cm2 (manométricos), segin
la composicién del 1liquido absorbente y el grado requerido
de regeneracidn del liguido. Si se requiere que la mezcla
gaseosa purificada contenga solamente indicios de gas o ga-
ses geidos, por ejemplo de 1 a 20 partes por millén, la re-
generacibn del liguido gastado ha de ser sustancialmente -
completa.

En el procedimiento de la presente invencibn, la
recirculacibn del liquido absorbente a través de cada una de
las zonas separadas de material de relleno causa un mojado
adecuado del material de relleno y el paso de un mayor cau—
dal de 1iquido a través de cada zona, dando como resultado
un mayor coeficiente de absorcibén de la pelfcula liquida,

y por consiguiente una mayor velocidad de transferencia de
materia de los gases 4cidos al liguido absorbente. Esto da

como resultado la ventaja, particularmente cuando en el gas
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purificado han de obtenerse solmmente indicios de gas o ga-
ses 4cidos, de que se reduce la altura total requerida de

mgterial de relleno, y de que se¥d sufieiente una Unica to-

- 4
»

rre de sbsorcién de una altura conveniente. T,
Bl ooeficienxe de absorcibn de plefcula 1lguida
estd relacionado con la teoria de absorcibn de las ?@os pe-
1liculas", que supone que hay una superficie de sep}éﬁién en-~
tre las fases gaseosa y liquida y para una distancié_corta
a cada una de las fases hay uuna regidn esencialmento -despro~
vista de corrientes de conveccibn. Esta regibn inclﬁ&e, a un
lado de la superficie de separacibn, una delgada 6g§g 0 pe-
1{cula de gas relativemente inmbvil. El coeficienté'ﬁé absor-
cibn de pelicula 1liquida se expresa como la masa de gas del-
do soluble transferida por unidad de tiempo, por superficie
unitariz de transferencia de la superficie de separaciln,
por diferencia de concentracidn unitaria del gas 4cido en el
1fquido en la superficiec de sepracidn y en la masa principal
del 1liquido. Bl mecanismo de la transferencia de gas 4ecido
a través de la pelicula liguida es principalmente de difu~

sibn, y la velocidad de transferencia aumenta & medida que

“disminuye la profundidad de la pelicula liquida. La profun-

didad de la peliculs liquida disminuye aumentando la veloci-
dad del liquido en la masa principal de liquido, es decir,
aumentando el caudal de liquido que atraviesa la zona de ma~-
terial de relleno.

Ly invencibn se describird ademds, a un modo de -
ejemplo, por referencia al dibujo anexo, que es un diagrama
de flujo de una realizacibn de la invencibn.

Haciendo referencia al dibujo, un elemento de ab-

soroibn 1 estd provisto de una zona 2 de material de relleno
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en su parte inferior y de una zona 3 de material de relleno
en su parte mis eleveda. Bntre las zonas 2 y 3 hay una ban~
deja 4 colectora de 1liguido provista de un conducto 5 en for-

ma de aberturas central, coronado por un tejadillo o caperu-

-

za 6.
E1l 1liquido absorbente regenerado, enfriado hasta

una temperstura prdéxima a la del ambiente, entra en-2l ele-

mento de absorcibn cerca de su parte superior g través de

ung conduceibn 41 y un pulverizador 42, atraviesa el material

de relleno de la zona 3 y ge recoge sobre la bandeja'4 colec~—

yora de 1iguido. E1 liquido recogido pasa desde la bsndeja

. 4, a través de una conduccibén 7, hasta una bomba 8 de cir-

culacibn de liguido, que entrega el liguido a través de la

conduccién 9 y del pulverizador 10 al elemento de absorcibn

. cerca de su parte superior, por encima de lg zona 3. Por me~

dio de la bomba 8 se mantiene la velocidad adecuada de re-
cireulacién de liquido a través de la zona 3, y el liquido
en exceso gue sobrepasa la velocidad de recirculacibnk equi-
valente a la cantidad de liguido regenerado que entra a tra-
vés de la conduccibn 41, rebosa de la bandeja colectora 4

a través del conducto 5 en forms de gbertura central, en for-
ma de una pelicula en la pared interior del conducto, y atra-
viesa el meterial de relleno de la zona 2. Bl liquido "gas-
tado" sale por el fondo del elemento de absorcibn a través

de la conduceibn 13, y despuéds a través de la conduccibn 14,
a una bomba 15 de circulacibn de liguido, que entrega el 1i-
quido, a través de la conduccién 16 y del pulverizador 17,

al elemento de absorcibn, en un punto situado por encima de
la zona 2. Por medio de la boﬁba 15 se mantiene ung veloci-

dad adecuada de recirculacidn de liguido a través de la zona



2, y el exceso de liguido que sobrepasa lg vélociaad de re-
circulacién, equivalente a la cantidad de liguido que entra
a través del conducto 5, se hace pasar a gtravés de la cons
duceibn 18 hasta un regnerador 23. La mezcla gaseééaude gli-
mentacidn que entra en el elemento de absorsidn ceréﬁ del -
fondo a través de la conduccibn 11, y vasa hacis airi%a )
través de la zona de relleno 2, del conducto 5 an férma de
abertura central, y de la zona de relleno 3, saliendo la
mezcla gaseosa purificada del elemento de gbsorcibn por la
parte superior, a través de lg conduccibn 12. ' j
- En la realizacibn segin el dibujo, el eclemeato de
absorcibn 1 est4 bajo presibn, y el liguido gastado éfoceden—
te del elemento de absorcibun se hace pasar al,regenerador 23
regulando una védlvula 19 situada en la conduceién 18, E1 1i-
quido gastado atraviesa primeramente los tubos de un inter-
cambiador de calor 20, en el que se calienta por medio del
liquido regenerado caliente que atraviesa el lado cbncavo del
intercambiador de calor, E1l liquido gastado calentado que sa-
le del intercambiszdor de calor 20 se hace pasar a través de
la conduceibn 21 y del pulverizador 22 al regenerador 23, cer-
ca de su parte superi9r. D1 regensrador 23 estd provisot de
zonas 24 de material de relieno, tal como anillos Qe contacto,
¥, en su parte inferior, de una bandeja 25 colectora de ligui-
do provista de un conducto 26 en forma de aberturs central, -
coronado por untejadillo 27. Bl liquido gastado calentado pa-
sa hacia abajo, a través de las zonas 24 de relleno, en con-
tracorriente con el vapor de disolvente ascendente, usualmen-—
te vapor de agua, agotindose cada vez mis de gases Acidos,
que se desprenden. Bl lfquido agotado se recoge sobre la ban-

deja 25 colectora de liquido, y pasa por gravedad a través de
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la conduceibn 28 hasta un calderin o rehervidor 30, que es-
t4 calentado por un medio de calentamiento, tal como vapor de
agua, que atraviesa los tubos 31 de calentamiento, entra a
través de la conduceibn 33 y sale a través de la conduccidn
34, En el calderin estﬁ provisto dé une presa a esc¢lusa 35,
para asegurar que el liguido cubra los tubos 31 de ¢alenta-
miento, El vapor de disolvente, usualmente vapor delagua,
asciende desde el liguido del calderin y sale, a *rsvés de

la conduccibn 32, hasta la parte inferior del regensrador,

El 1fquido no evaporado sale del calderin a través de la con-
duceibn 29, y vuelve por gravedad a la parte inferibr del re-
generador,

Como es deseable gue el liquido absorbente recircu-
lado que entra en la parte superior de esta zona de relleno
més baja no tenga una presibn de vapor de gases 4cidos que
sea demasiado elevada, la cantidad de gases Acidos conteni~
dos en el 1liquido absorbente que sale del elemento de absor—
eibn por cantidad unitaria de absorbente, ha de ser compara-
tivamente baja. Esto se consigue haciendo pasar el 1lfquido
absorbente regenerado a la parte superior del elemento de
absorcidn, a una velocidad de paso tal que la captacibn de
gases 4cidos en el ligquido absorbente que sale por el fondo
del elemento de absorcibn es baja, comparada con la capta-
cidn "normal" en los procedimientos conocidos sin recircula-
cibn de 1fgquido a través del elemento de absorcién.

El 1liguido regenerado caliente sale por el fondo
del regenerador 23, a través de la conduccibn 36, hasta el
lado cbncavo del intercambiador 20 de calor, fuera del cual
el 1liguido regenerado enfriado atraviesa la conduccibn 37 has-

ta una bomba 38, que entrega el liguido, a través de un en-
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friador 40 y un conducto 41, a2l elemento de absorcibn 1 cer—
ca de la perte superior. El liquido regenerado enfriado que
sale del intercembiador de calor 20, se enfrias adicionalmen—
te hasta una temperatura prbéxima a la ambiente en él:enfria—
dor 40, por medio de agua de enfriamiento que entra@pbr el
costado del tubo a través de la conduccibn 43, y qﬁgu%ale a

través de la conduccibn 44, :
Los gases fcidos, saturados con el vapor de disol-
vente, usualmente vapor de agua, salen por la parte superior
del regenerador a través de la conduccibn 45, ¥ paééﬁ;a un
enfriasdor/condensador 46 en el que los gases se enfff@ﬁ por
intercambio indirecto de calor con agua de enfriamiento que
entra a través de la conduccibn 54 y sale a través de la con-
duccibn 55. Los gases enfriados y el condensado pasap, a tra-
vés de la conduccibn 47, a un separador/acumulador 48, en el
que se acumular el condenssdo y de cuya parte superior salen
los gases desprovistos de, a través de la conduccidn 49. El
condensado se retira del fondo del separador/acumulador 48 a
través de la conduccibn 50, y pasa a una bomba 51 gue lo en-~
trega, a través de la conduccibn 52 ydel pulverizador 53, al
regenerador, cerca de la parte superior, en forma de reflujo.
En la realizacibn de la invencién segin el dibujo, se
nuestra el elemento de gbsorcifn 1 con solamente una zona de
relleno 3 por encima de una bandeja 4 colectora de liguido
provista de un donducto 5 en formg de aberfura central, y -
usualmente esto es sufieiente en la préctica. Sin embargo,
el elemento de agbsorcibn puede estar provisto, si se requiere,
de dos o m4s de teles zonas de relleno 3, coronendo cada una
de ellas una bandeja colectora de liguido correspondiente a

la bandeja 4, y el liquido que se recoge sobre cada ung de ta-
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les bandejas se recircula a través de cada una de dichas zo-

nas por medio de una bomba independiente de liquido,

EJENPLO

En una disposicibn de flujo y equipo de %Eatamien—
to de acuerdo con el dibujo anexo, pero entregando la bomba
38 de 1iguido un 1fquido regenerado al elemento de absorcién
1 situado después del enfriasdor 40, de tal modo qué'él 1iqui
do regenerado pasa a través del intercambiador de bélor 20
v el enfriador 40 en serie bajo la accibn de su presién en el
regenerador 23, el ejemplo siguiente ilustra adicionaimente
la invencibn,

La mezcla gaseosg de alimentacibn que entra en el
elemento de absorcidn 1 a través de la conducecibn 11, es gas -
enfriado después de la separacibn de CO, en un elemento de -
absorcifn con solucibn caliente de carbonato de potasio. Con
tiene 0'3% en volumen de CO,, y estd a 382C y una bresién ma~
nométrica de 22'9 kg/cmZ, saturada con vapor de agua.

Bl liquido absorbente es inicialmente una disolu-
cibn acuosa de monoetanolamina, que contiene 20% en peso de
monoetanolamina.

La mezela gaseoss de glimentacibn se hace pasar a
la velocidad de 31.580 metros clbicos normales por hora, ¥y
el liquido absorbente regenerado entra en el elemento de ab-
sorcibn a través de la conduccibn 41 a 389C y a una veloci-
dad de 93 litros por minuto, siendo la temperatura ambiente
de aproximasdemente 23¢ C,

El elemonto de absorfibén 1 es ﬁna torre de 1'8 me-~
tros de difmetro con dos zonas, de 6'6 metros de altura cada

una, relleno con anillos Raschig de 3'8 cm., correspondientes
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a las zonas 2 y 3 respectivamente.

El liquido se recircula a través de cada una de.
las zonas 2 y 3 por medio de las bhombas 15 y 8 rq§pgctiva—
mente, a la velocidad de 314!'3 litros por minuto;':7

El gas purificado que sale de la parte éﬁﬁérior del
elemento de absorcidn a través de la conduccidn lé,bbntiene

10 partes por milldn de CO . .o

El l{quido gastadcza sale del fondo del elemsnto de
absorcibn a 49'62C y tiene una captacibn de 002 iguéi a
0'181 moles de CO2 por mol de moncetanolamina. o

El 1iquido regenerado en el fondo del regenerador
23 estd a 1382 ¢ y 2,45 kg/cm? de presibn menométrica, y es-
ta regenerado sustancialmente por completo.

Bl consumo total de energfa para limentar el li-
quido regenerado al elemento de absorcibn por medioc de la
bomba 38, y para recircular el liguido a través de las zo-
nas 2 y 3 del elemento de absorcién por medio de las bombas
15 y 8 respectivamente, estd calculado en 21'8 Kw.

Pare rendimiento egquivalente a lo anterior, sin re-—
circular el liquido a través de las zZonas aglomeradas Separa-
das segin la presente invencibn, se calcula que el elemento
de absorcidn es, bien (1) una Unica torre de 1'43 metros de
didmetro con una altura total de relleno = 35,7 m, wtilizan-
do anillos Raschig de 3'8L cm. ( o sea 5 zonas de relleno de
f'l4 m. cada una), o (2) dos torres de 1'43 m. de diémetro»
en serie, con una bomba de entrega de liguido entre ellas,
conteniendo la primera torre una altura total de relleno =
13'2 m., y conteniendo la segunda torre una altura total de

relleno =.18'6 m., utilizando en cada caso anillos de Raschig

de 3'81 cm.
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En el caso (1) el consumo total de energia para
entregar el liguido el elemento de gbsorcibén es de 15'9 kw.,
y en el caso (2) el consumo total de energia para entregar
el 1iquido a 1los elementos de absorcibn es de 17'1 kw.

De las cifras snteriores se deduce la veﬁ%aja eco~-
némica del elemento de absorcién segin la presente invenciln.
Aungue se requiere un mayor consumo total de energié para el
procedimiento de la presente invencidn (en comparacibn con
los procedimientos (1) y (2) anteriores) a causa de la energia
requerida para recircular el 1iquido absorbente a travée del
elemento de absorcibn, estd mds que compensado por:la venta—
ja econbmica de la menor torre de absorcién utilizada, y por
consiguiente la menor cantidad de material de relleno reque-
rido.

Esta solicitud que corresponde g la presentada en
Gran Bretafla, el dfa 23 de Enero de 1.965, con el nimero
3063/65, se acoge a log beneficios del articulo 51 del vi-

gente Bstatuto sobre Propiedad Industrial.
- N 0 7T & -

Los puntos de invencién propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencibn en Bepafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

l.~ Un procedimiento para eliminar gases 4cidos
de mezclas gaseosas caracterizado por hacer pasar la mezels
gaseosa a través de un elemento de gbsorcibn en contagcto con

un liquido gbsorbente que consiste en una solucién de ung al-
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canolamina o una disolucibn acuosa de una base fuerie y un
deido orgdnico débil, estando provisto el elemento de ab-
sorcibn con al menos dos zonas separadas de material de re-
lleno y siendo una parte del liguido absorbente separadamen—
te recirculada a través de cada una de dichas zonaé separa~
das, introducir el liguido absorbente gue QOntieneflos gaées
dcidos disueltos en é1, en un regenerador donde el)liquido
es calentado y agotado o extraido con vapor de diééi;énte,
que da como resultado la regeneracién del liquido}fﬁél des~
prendimiento de los gases 4cidos, pasar los gasesiééidos
junto con vgpor de disolvente a un enfriador condenSa&or en
el cual los gases son enfriados y el vapor de disolvente con~
densado como un condensado, separar el condensado de los ga-
ses 4cidos enfriados en un separador gcumulador, hacer re-
gresar al liguido absorbente regenerado, enfrisr el liquido
absorbente regensrado procedente del regenerador a una tem-
perature proéxima a la del ambiente y pasar el liguido absor-
bente regenerado enfrimdo al elemento de gbsorcidn en canti-
ded tel que el liguido absorbente que sale del elemento de
absorcibén tenga una baja captacibn de gases 4cidos,

2.—- Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-~
cibn 1, caracterizado porque el elemento de gbsorcidn es un
depbsito del tipo de torre provisto de ung zona de material
de relleno en su parte inferior, coronada, por una O mis zo-
nas separadas de material de relleno por encima del depbsito,
estando éituada cadé una de dichas zongs por encima de una
bandeja colectora del liguido dotada de un conducto central.

3.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cibn 2, caracterizado porque el liguido regenerado entra en

el elemento de absorcibén por una parte mis alta de él y pasa
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hacia abajo a través de zonas de material de relleno la mez-
cla gaseosa de alimentacibn entra en el elemento de absor-
cidn cerca del fondo y pasa hacia arriba a través de zonas
de material de relleno, el liguido se acumula sobre cada
bandeja colectora y pasa a una bomba que entrega vna parte
del 1iquido & la parte superior de la zona de material de
relleno por encima de cade bandeja colectora del liguido, y
el liguido gastado que sale del fondo del elemento de absor-
cibn se pasa a una bomba que entrega una parte del liguido a
la parte superior de la zona mis baja del material de relle-
Nn0e

4.- Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porgue el material
de relleno consta de una pluralidad de anillos de contacto,

5.~ Un procedimiento de acuerdo con cuglquiera de
las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los géses
4cidos son dibxido de carbono y/o sulfuro de hidrdgeno.

6,— Un procedimiento de gcuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la disolu-~
cibfn de una alcanolamina es una disolucibn acuosa de etano-
lamina.

7.~ Un procedimiento de acuerdo con cualguiera de
las reivindicgeiones 1 a 5, caracterizado porque la disolu-
cibn de una alcenolamina es una disolucién de una etanolami-
ng en un disolvente brzanico,

8.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cibn 6, caracterizado porgue la disolucibn scuosa de una al-
canolamina es una disolucidn acuosa de monoetanolamina que
contiene de 5 a 25% en peso de monoetanolamina.

9.~ Un procedimiento de gcuerdo con cualquiera de
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las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porgque lg disolu-
cibn acuosa de una base fuerte y de un 4cido orgdnico ddbil
es una disolucibdn acuosa de una sal de potasio de ua 4eido

graso alguilaminico.

10.~ Un procedimiento de acuerdo con cuéi;ﬁiera
de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porqﬁé"él 11~
quido absorbente que sale del elemento de absorcibn es re~
generado de maners sustancialmente completa, de tal hodo
que la mezcla de gases purificada contiene solo in&ﬁdios de
gas o gases fcidos. |

1ll.- Un procedimiento de acuerdo con cual@u;era de
las reivindicaciones 1 a 10, en el cual la mayor parte de
los gases gcldos son eliminados antes de pasar la mezcla ga-
seosa al elemento de agbsorcibn.

12,- Un procedimiento para eliminar gases 4cidos
de mezeclas gaseosas.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que ante-
cede, representado en el dibujo que se acompafia y con los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas g mé-

quina por una sola cara.

Madrid, 2 MAH 196{"

P. A
frio d;‘. Elza@&/
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