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britdnica, establecida en Parkfield Works, Stockton-on-
Tees, Co., Durham, Inglaterra, pors B
"PROCEDIIIIENTO PARA SEPARAR GASES ACIDOS DE IIEZCLAS
GASEOSAS®

La presente invencidn se refiere a la separa-
cidn de gases 4cidos, tales como didxido de carbono ¥
sulfuro de hidrdgeno, de mezclas gasecosas, y ¢85 particu-
larmente aplicable para obtener una mezcla gaseosa puri-

ficada que tiene una concentracidn baja de gas o gases

4cidos.

La presente invencidn es un perfeccionamiento

de procedimientos conocidos, en los gue la mcezcla gaseo-
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sa es lavada con un liquido absorbente, en un absorbe-
dor en el que se separan los gases 4cidos, llevéndose

el liquido "gastado" que sale del absorbedor, ¥-auwe con-

[
[

L
tiene los gases &4cidos disueltos en 41, a un regenera-

dor en el gue el liguido es calentado y sometido a se~

paracién con vapor de agua, lo que produce la regenera-

cién del 1liquido y el desprendimiento de didxido de car-

bono y/o sulfuro de hidrdgeno del lfquido. )
Segin la presente invencidn, un proé&éimiento
para separar gases 4cidos de mezclas gaseosas‘voﬁprende
las operaciones de hacer pasar la mezcla gaseb%%}a tra-
vés de una primera zona de absorcién, en conb§§ﬁo con
una primera solucidn absorbente que comprende?dna solu~
cidn acuosa caliente de un reactivo no voldtil, tal co-
mo carbonato potdsico o fosfato tripétasico, y un reac-
tivo voldtil, tal como monoetaholamina o dietanolamina,
para separar la mayor parte de los gases 4cidos; hacer
pasar la mezcla gascosa resultante desde allf a través
de una segunda zona de absorcidn, en contacto con una
segunda solucidn absorbente que comprende una solucidn
acuosa enfriada del mismo reactivo voldtil que estd pre~
sente en dicha primera solucidn absorbente, para separar
sustancialmente los gases dcidos que quedan de la mezcla
gaseosa; hacer pasar la solucidn gastada, que contiene
gases 4cidos disueltos en ella, desde la segunda zona
de absorcidn a una segunda zona de regeneracidn; hacer
pasar una corriente de vapor de agua en contacto con la
solucidn acucsa gastada de dicho reactivo voldtil, en

la segunda zona de regeneracidn, pare separar los gases

4dcidos de la solucidn; descargar de la segunda zona de
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regeneracidn el vapor de agua separador; hacer pasar

la solucidn gastada, que contiene gases dcidos disuel~
tos en ella, desde la primera zona de absorciduwa ‘wna

L4 .

primera zona de regeneracién; hacer pasar el vapor de

*

agua separador, descargado de la segunda zona QF rege-
Ceedt

neracién, en contacto con la solucién acuosa gastada de

dicho reactivo no voldtil y dicho reactivo voldtil, en

la primera zona de regeneraciﬁn, para separar'éé.élla

los gases 4cidos;y devolver las soluciones reéé%éradas,

desde sus respectivas zonas de regeneracidn 2’ BUs res-
. e

pectivas zonas de absorcidn; y mantener sustaficialmen-

te constantes las concentraciones del reaotiVéi%blé—
til en la primera y scegunda zonas de absorci&agf

§§gﬁn la presente invencidn se proporciona
también un procedimiento para separar gases &cidos de
mezclas gaseosas, el cual comprende las operaciones de
hacer pasar la mezcla gaseosa a través de vna primera
zona de absorcidn, en contacto con una primera solucidén
absorbente que comprende una solucidn acuosa caliente
de un reactivo no voldtil, tal como carbonato potésico
o fosfato tripotdsico, y un reactivo voldtil, tal como
monoetanolaminag o dietanolamina, para separar la mayor
parte de los gases dcidos; hacer pasar la mezcla ga-
seosa resultante desde alli a través de una segunda
zona de absorcidn, en contacto con una segunda solucidén
absorbente que comprende una solucidén acuosa enfriada
del mismo reactivo voldtil gque estéd presente en dicha
primera solucidn absorbente, para separar sustancial-
mente los gases dcidos que quedan de la mezcla gaseo-

say hacer pasar la solucidn gastada, que contiene ga-
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ses dcidos disueltos en ella, desde la segunda zona de
absorcidn a una segunda zona de regeneracidn; hacer
pasar una corriente de vapor de agua en contaciq bon la

.
e *,

solucidn acuosa gastada de dicho reactivo volét;%, en

L4

la segunda zona de regeneracién, para separar los gases
AL

4dcidos de la solucidn; descargar de la segunda zona

de regeneracidn el vapor de agus separador; hacer pa-

*
LE I TN

sar la solucidn gastada, que contiene gases dcidos di-
l‘.\,.

sueltos en ella, desde la primera zona de absorcidn a
LX) .;

una primera zona de regeneracidn; hacer pasar &1 vapor

de agua separador, descargado de la sezunda zena de re-

ce e,

generacibn, en contacto con la solucidn acuosa,‘dastada
de dicho reactivo no voldtil y dicho reactiv&zéélétil,
en la primera zona de regeneracidn, para separar de
ella los gases dcidos; devolver las soluciones rege=
neradas, desde sus respectivas zonas de regeneracidn a
sus respectivas zonas de absorciény y controlar el flu-
Jo de vapor de agua separador a cada zona de regenera-—
cidn; y recuperar dicho reactivo vold+til, arrastrado
con la mezcla de vapor de agua y gases 4cidos despréh-
didos que sale al menos de la primera zona de regenera-
cidn, de forma que las concentraciones del reactivo vo-
14til en las soluciones regeneradas que entran en la
primera y segunda zonas de absorcién se mantienen sus-
tancialmente constantes.

Bl vapor de agua separador descargado de la
segunda gzona de regeneracidn, y que cntra en la prime—
ra zona de regeneracidn, arrastra consigo los gases
dcidos desprendidos en la segunda zona de regenera-

cidn. .
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La nezcla gaseosa se hace pasar a através de
la primera y segunda zonas de absorcién, preferiblemen-

te, en contracorriente respecto al flujo de lag.sclu-~

.
s ®o

iones absorbentes regencradas, y el vapor de agua se-
parador 8e hace pasar a través de la segunda y pr;mera
zonas de regeneracidn, preferiblemente, en contracorrien
te respecto al flujo de las soluciones absorbentes gas—
tadas. .
. ‘..\ .
Cuando la primera y segunda zonas de absor-

cién estén bajo presidn superatmosféricas, 1a’primera

¥ segunda zonas de regeneracidn estdn bajo predidn sus-

.o
« -

.
L) Py

tancialmente reducida, .

En la segunda zona de regeneracién;:gﬁgo del
reactivo voldtil contenido zen la solucidn absorbente se-
ré arrastrado con el vapor de agua separador, y pasar§
con el vapor de agué separador deseargado a la primera
zona de regeneracidn, donde serd absorbido por la solu-~
cién acuosa del reactivo no voldtil y voldtil.

En la primera zona de absorcidn, algo del reac-
tivo voldtil contenido en la solucidn absorbente seri
arrastrado con la mezcla gaseosa caliente, y pasard con
--esta mezcla gaseosa a la segunda zona de absorcidn, _
donde serd absorbido por la solucidn acuosa enfriada del
reactivo voldtil,

Asf, algo del reactivo voldtil es separado de
la solucidn absorbente en la segunda zona de regenera—
cibn, y reabsorbido por la solucidn zbsorbente en la
segunda zona de absorcidn. Para conseguir buen compor-
tamiento de funcionamiento, es deseable que las concen—

traciones de reactivo voldtil en las soluciones regene-
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radas que entran en la priméfé'y's5gunda zonas de ab-
sorcién se mantengan sustancialmente constantes. ZEllo
requiere controlar el flujo de vapor de agua séﬁéfa—
dor a cada zona de regeneracidn, y recuperar elspeac-
tivo voldtil arrastrado con la mezcla de vapoy ,de agua
y sases 4cidos desprendidos, al menos el que sale de 1la
primera zona de regeneracidn.

.
e ¢ 04

El flujo de vapor de agua separador.g‘la se-

¢
agunda zona de regeneracidn se mantiene preferiblemente

oo

en el minimo requerido para la regeneracidn satisfac—
toria de la solucién absorbente gastada gue é@%fé en la
sesunda zona de regeneracidn. En el caso d%;ﬁﬁe‘el
vapor de agua separador requerido para la priméfa zZona
de regeneracidén sea sustancialmente mds que el reque-
rido para la segunda zona de regeneracidn, es prefe-
rible proporcionar el vapor de agua adicional que en-
tra a la primera zona de regeneracidn mediante un cal-
derin o sapentin de calentamiento, calentado por vapor
de agua o algin otro fluifdo caliente, acoplado a la
primera zona de regeneracidén, para evitar la dilucidn
de la solucidn absorbente en la primera zona de regene-—
racién por condensacidn de vapor de agua que cntrase

de la segunda zona de regeneracidn.

El vapor de agua separador para la segunda
zona de regeneracidén puede ser proporcionado por un
calderin acoplado a la segunda zona de regeneracidén,
calentado por vapor de agua o algin otro flufdo calien—

te, por ejemplo, una mezcla gaseosa caliente a presidén

y saturada de vapor de agua, tal como la gue se hace pa-

sar a la primera zona de absorecidn.

-6 -
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La mezcla de vapor de agua v gases &4cidos
desprendidos, que sale de la primera zona de regenera-
cidn, arrastrando con ella algo del reactivo véié%&l,
se lleva a un enfriador/condensador en el que sesenfrian
los gases, y el condensado, que contiene el reactiivo vo-
14til arrastrado, se separa por condensacidn. El con-
densado se separa de los gases 4cidos enfriadog en un
separador/acumulador. En el caso de que el re@S?iVO
voldtil sea tal como dietanolamina, el condensaéq del

®e0 4o

separador/acumulador se lleva a la solucidn regenerada

que sale de la primera zona de regeneracién, ié:éea pa~
sando como reflujo a la parte superior de 1la briéera
zona de regeneracidn, o a la base de la prime}étéona de
regeneracidn,

En el caso de un reactivo més voldtil, tal co-
mo monoetanolamina, algo de, o todo el condensado del
separador/acumilador se puede llevar a un calderin de
condensado, en el que se evapora la mayor parte, y el
vapor, que contiene la mayor parte del reactivo vold—
til, se llava a la segunda zona de regeneracidn, y el
condensado efluente, que contiene . una pequeila parte del
reactivo voldtil, se lleva a la solucidn regenerada que
sale de la primera zona de regeneracidn, Como alter-~
nativa, la mezcla de vapor de agua y gases 4cidos des-—
prendidos, que contiene algo de reactivo voldtil, des-
cargada de la segunda zona de regeneracidn, se puede
llevar a un recipiente en el que es lavada con algo,‘o
con todo el condensado del separador/écumulador, de for-

ma que se absorbe el reactivo voldtil en el condensado.

La mezcla de vapor de agua y gases dcidos que sale de

-7 -
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cidn, y el condensado que sale del recipiente se lleba

a la solucidn regenerada gue sale de la segundagona de

regeneracidn. Después,; una corriente secundaria de la

. o

solucidn regenerada que sale de la segunda zona de rege-
*veas

neracién se retira y se lleva a la solucidn regenerada

que sale de la primera zona de regeneracidn, de forma

.
S ey

que se mantengan sustancialmente constantes las concen-
N,
traciones del reactivo voldtil en las soluciones rege-

neradas que entran en la primera y segunda zonag e ab-

sorcidn. if,b

Se puede retirar una corriente de cqzéénsado,
del condensado que se separa de los gases éci@éé} para
mantener un equilibrio de condensado en la instalacidn,
como un todo.

Para reponer pérdidas de reactivo voldtil en
la mezcla gaseosa purificada y gases 4cidos separados,
se puede afiadir reactivo voldtil nuevo a la solucidn ab-
sorbente regenerada enfriada que entra en la segunda zo-
na de absorcidn.

Se puede conseguir economia de calor precalen-
tando la solucidn absorbente gastada que sale de la se-
gunda zona de absorcidn, por intercambio indirecto de
calor con la solucidn absorbente regenerada caliente
que sale de la segunda zona de regeneracidn, o con
solucidn absorbente gastada caliente que sale de la
primera zona de absorcidn, o con solucidén absorbente
regenerada caliente, que sale de la primera zona de re-

generacién,

En el caso de que el calderin de la segunda
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arez evg -/
)

N AN A e ammn,

zona de regeneracidn esté calentado Por una mezcla gaseo-
sa caliente a presién y saturada de vapor de agua, tal
como la que se introduce en la primers zona de éb§Qrcién,
y también de que la temperatura de la mezcla gasepsa que
sale delcalderin sea mayor que la temperatura qQ‘}? so-
lucidén absorbente gastada que sale de la segunda zona de
absoreidn, dicha solucidén absorbente gastada se puede

LI I
precalentar por intercambio directo de calor cqn;dhcha
cens
mezcla gaseosa que sale del calderin. :
La solucidn absorbente regenerada cal{éﬁte que
sale de la segunda zona de regeneracidn se enffia'por
P

intercambio indirecto de calor con un medio dé. énfria—
miento, tal como agua o aire, antes de entrar{qﬁfla Se-
gunda zona de absorcidn, para reducir la presién de
vapor de los gases dcidos, que estdn en equilibrio con
la solucidn.,

La mezcla gaseosa que sale de la primera zona
de absorcidn se puede enfriar por intercambio indirecto
de calor con un medio de cenfriamiento tal como agua o
aire, antes de¢ entrar en la segunda zona de absorcidn,
para obtener una temperatura menor en la segunda solu-
cién absorbente zastada que sale de la segunda zona de
absoreidn, y por tanto menor contenido de gases 4cidos
en la mezcla gaseosa purificada que sale de 1la segunda
zona de absorcidn. Esto se consigue de la mejor forma
proporcionando recipientes independientes gque contienen
la primera y segunda zonas de absorcibn, y proporcionan~
do un enfriador por fuera de los rceipientes. Sin em-
bargo, se puede conseguir el mismo efecto de enfriamien-

to proporcionando un serpentin o serpentines de enfria-

-9



10

15

20

25

30

miento en el espacio que estd por deﬁéﬁa“ée la segunda
zona de absorcidn y por cncima del plato de recgleccién
de 1liquido para la segunda solucidn sbsorbente é%séada,
cvando la primera y segunda zonas de absorcidn &6 incor—
poran en un solo recipiente absorbedor. AR

La solucidn absorbente que entra en la prime-
ra zona de absorcidn tiene preferiblemente una.goncen—
tracidn grande de un reactivo no voldtil, y unaébpncen~
tracién pequefia de un reactivo voldtil. Zn el caso de

*o oy

gue el reactivo no voldtil sea carbonato potégipo, vy el

reactivo voldtil monoetanolamina o dietanolamina, la

« § &

solucidn absorbente que entra en la primera zdﬁé’de ab-
sorcién puede contener de 5 a 40% en peso de Sdéﬁonato
potédsico y de 1 a2 20% en peso de la amina, y preferible-
mente de 30 a 35% en peso de¢ carbonato potdsico v de 2 a
65 en peso de la amina. TLa solucidn sbsorbente que en-
tra en la segunda zona de absorcidn puede contener de 5
a 30% en peso de la amina.

In el funcionamiento del brocedimiento, algo
de la solucidn absorbente, que contiene un reactivo no
vol4til, de la primers zona de absorcidn, serd arras-
trado por la mezcla gascosa a la segunda zona de absor-
cidn, contaminando asi con el reactivo no voXdtil a 1la
solucibén del reactivo voldtil de la segunda zona de ab-
sorcidn. Ademds, algo de la solucidn absorbente zasta-
da, que contiene el reactivo no voldtil, que entra en la
primera gzona de regeneracidn, serd arrastrado por los ga~
ses dcidos desprendidos y vapor de agua evaporado instan-—
téneamente, pasando al enfriador/bondensador, ¥ siendo

devuelto luego a través del separador/acumulador sz la

- 10 =
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solucidn regenerada que sale de
racidn. Si se deseca evitar la cumuladdn de reactivo
no voldtil en la solucidn absorbente gue entra en la se-
gonda zona de absorcidn, se puede retirar una céi;?ente
secundaria de la solucidn regenereda cue sale de.;a,segun—
da zona de reogencracidn, pasfndola a un calderiqawgalen-
tado por vamnor de agua o algin otro fluido caliente, en
el que se evapora la mayor parte, y el vapor, que ,contie-

vo 4o,

ne la mayor parte del reactivo voldtil, se llcva«a la

v l.\ -

. . &
scgunda zona de regeneracidn, y el 1{quido efluente, que
"0-&.4
contiene el reactivo no voldtil y una pequeiia fraccidn

del reactivo voldtill se lleva a la solucidn régeherada

o s

que sale de la »rimera gzona de regeneracién. -Pal dispo-

sicidn de corriente secundaria retirada y caldbfih, es
particularmente adecuada en el caso de un reactivo nés
voldtil, tal como monoctanolamina. Como alternativa, se
puede retirar una corriente sccundaria de la solucidn re-
gencrada que sale de la segunda zona de regeneracidn, pa~
séndols directamente a la solucidn regenerada gque sale de
la primera zona de regeneracidn, sin pasar a través de
ningdn calderin.

Zs sabido que cuando se afiade un reactivo vold-
til] tal como monoetanolamina o dietanolamina, a una so-
lucidn acuosa de un reactivo no volédtil tal como carbo~
nato potdsico, aumenta apreciabhlemente la actividad de
la solucidén para absorber gases 4cidos.

La segunda zona de regeneracidn se puede mante-
ner a una presidn mayor que la presidn de la vrimera zona
de regencracidn, controlando 1la presidn del vapor de agua

separador y gases Zcidos descargados de la segunda zona
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sidén, pera conseguir mayor gradd de regeacracidn de la so-
lucidn acuosa del reactivo voldtil de la seszunda zona de
absorcidn. In este caso, para conseguir econoéﬁg}de
calor, la solucidn regencrada calicnte que sale 4d¢.la se-
gunda zona de regeneracidn se puede llevar a un‘qgsipien—
te comunicado con la wimera zona de regenceracidn, de forma
que en este recipiente se evapore instanténeamente.vapor

*e e,

de agua de la solucidn regencrada caliente, el cual vapor

. .:. Y
de agua pasa a la primera zona de pegeneracidn. * La so-

o0 04

lucidn regenerada caliente gue sale de dicho recipiente,

-

. & -
parcialmente enfriada nor 1a cvaporacidn instantdwmea del

Lad .

vapor de agua, se enfria mds despuds por intercesibio indi~
recto de calor, y la solucidn enfriada se llevé.éEla segun-
da zona de absorcidn. £l vapor de agua evaporado instan- .
téneamente en dicho reciviente de la solucidn regencrada
calicnte que sale de 1la segunda zona de regeneracibn, se
puede lavar, ya sea en el mismo o0 en otro recipiente, con
algo de o con todo el condensado del separador/acunulador,
Para absorber en el condensado el reactivo voldtil conte-
nido en el vapor de agua evaporada instanténeamente. Tl
condensado efluente se lleva a la solucidén regenerada gque
sale de la segunda zona de regeneracidn.

Si se ha de tratar una mezeclsa gaseosa que con~
tiene gases dcidos, para producir una mezcla gaseosa pu-
rificada que contenga baja concentracidn, por ejemplo 0,2%
en volumen o menos, de gases dcidos, el procedimiento se—
gin la presente inveneidn nuede ser venta joso sobre los
Procedinientos anteriormente conocidos, ya que se nuede

reducir la inversidn en equipo, y se puede recducir el calor
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Ymimma

exterior necesario para producir vapor de agua separador.

La primera y scgunda zonas de absorcidn pueden
estar contenidas en rccipientes absorbedores independien~
tes, o en un solo recipiente absorbedor. Pueden?@é}ar
convenientemente contenidas en un solo recipiente;absor-
bedor que comprende una parte inferior mis grandg, .sepa-
rada de una parte superior, méds pequefia, por un plato co-
lector de ligquido provisto de un conducto en fo?p?,de aber-.
tura central en el que se superpone una campana:.;'La pri-
nera zona de absorcidn estd contenida en la parté inferior,

®eoe ia

nds grande, del recipiente, y la scgunda zona Qe.qbsorcién
estéd contenida en 1a rarte superior, més pequeﬁé%‘éel re-
cipiente, comprendiendo cada zona de absoroiéniqég o més
zonas de material de relleno, tal como anillos'déECOntac—
t0; o0 un cierto nidmero de platos del tipo de barboteo o
de placa perforada,

la primora y segunda zonas de regeneracidn U=
den estar contenidas en recipientes regeneradores indepen-
dientes, o0, en el caso de que la presidn en las zonas de
regeneracidn sea sustancialmente la misma; en un solo re-
cipiente regencrador., En el dltimo caso, pueden estar
convenientemente contenidas en un solo recipientes regene-
rador que comprende una parte superior, més grande, sepa-~
rada de una parte inferior, mds bequetia, por un plato co-
lector de 1fquido provisto de un conducto en forma de aber-
tura central en el que se superpone una campana. La pri-

mera zona de regeneracidn estd contenida en la parte supe-

rior, nds grande, del recipiente, ¥ la segunda zona de
regeneracidn estd contenida en la parte inferior, mds pe-

quefla, del recipiente, comprendiendo cada zona de regene~

- 13 -
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racidn vna o mds zonas de mater

1llos de contacto, o un cierto mimero de nlatos del +tipo
de borbotegbhde placa perforada. La parte inferior de la

parte inferior, més pequefia, del recipiente, estﬁ%pﬁpvis—

.,

ta de un placo colector de 1fquido, con un conducty, en

forma de abertura central, y estd conectada 2 un calde~
ML S

-

in. Tembién se puede disponer un calderin, o serventin
de calentamiento, para el liquido que s¢ recoge en el pla~

.
*o 40,

to colector de 1lfquido, el cual se~para la parte inferior,
LAY

méds pequefia, de la parte superior, més zrande, dé7 reci-

-
*e0 gy

piente.

- L

6 o - .
A continuacidn, la presente invencidn-se descri-

- e

bird mds, a titulo de ejemplo, por referencia 4. Ios dibu-
via

jos adjuntos, en los que: st o

La fig. 1 es un diagrama de flujo de una reali-
zacidén de la presente invencidn.

La fig. 2 es un digrama de flujo de una segunda
realizacidn de la presente invencidn.

La Fig. 3 es un diagrama de fluyp de una tercera
realizacibén de la presente invencidn.

La fig. 4 es un diagrama de flujo de wm cuarta
realizacidn de la presente invencidn.

La fig. 5 es un diagrama de flujo de una quinta
realizacidn de la presente invencidn.

En cadag uno de los anteriores diagramas de flu-
Jo de las diversas realizaciones de la presente invencidn,
los nineros andlogos indican partes andlogas.

Haciendo referencia a la fig. 1, un recipiente
absorbedor consiste en una parte inferior, més grande,

separada de una parte superior, nds pequefla, por un plato
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colector de 1lfguido, 2, provisto de un conducto 3 en for-
ma de abertura central, en el que Se superpone une canpa-
na 4, En la parte inferior, ndsgrande, del rccibiente
9,

estd contenida una primera zona de absorcidn 5, ¥ @a la
parte superior, mds pequetia, del recipiente estd: contenl-
da una segunds zona de absorcidn 6, comprendiende.gada
zona de absorcidn un material de relleno, tal como anillos
de conacto. N

La mezcla gaseosa que contiene los «agg@ dcidos
entra cerca del fondo de la parte inferior, mds ﬁrande9

T e o

del recipiente, por un conducto 7s ¥ ascicende g tnavéds de

& s,

la primera zona de absorcidn 5, en contracorrieﬁ%é con

un flujo de una solucidn acuosa caliente de unfTQACulvo

no voldtil, tal como carbonato potdsico o fosfaﬁqftrlpoté~
sico, y un reactivo voldtil, tal como menoetanolamina o
dietanoclamina, denominada en lo sucesivo primera solucidn
absorbente, introducida ccrca de la parte superior de la
rarte infoerior, méds grande, del recipiente, por un conduc—
to 8 y dispositivo 9 de pulverizacién. Ta mezcla Zaseo~
sa, junto con algo de reactivo voldtil evaporado de la
primera solucidn absorbente, basa por el conducto 3 del
plato 2 colector de liquido, y asciende a través de la
segunda zona de absorcidn 6, en contracorriente con un
flujo de una solucién acuosa enfriada de didho reactivo
voldtil, denominada en 1lo sucesivo segunda solucidn ab-
sorbente, que se introduce cerca de la parte superior de
la parte supcrior, nds requefia, dél recipiente, por un
conducto 10 y dispositivo 11 de pulvérizacidn. ILa nayor
parte de los gases dcidos contenidos en la mezcla gaseosa

que cutra es separada por absorcidn cn la »rimera solucidn
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y sustancial-
mente todos los gases 4cidos restantcs en la nezcla gaseo-
sa que sale de la primera zona de absorcidn son separados
por absorcidn en la segunds solucidn absorbente;?%lea
segunda zona de absorcidn. El reactivo volétilgque es
arrastrado con la mezcla gaseosa caliente que salgsyde 1a
vrinera zona de absorcidn, es absorbido en la segunda so-~
lucién absorbente en la segunda zona de absorcifn..

La wmezcla gaseosa, purificada de gasegéécidos,
sale por la partce sunerior del reciniente 1 a tréqés de

Yoo o4

un conducto 12. Ta prinera solucidn absorbente,gastada
& . ‘Og_) $

que contiene gases 4dcidos disuclios en ella, sal

*

‘¢ por &

o 4%

fondo del rcecipiente 1, a travds de un conductq;j?, hasta
el lado de calentamiento de un cambiador do caﬂc}findirec-
to, 14, ¥y la segunda soluciédn absorbente gastada, gue con-
tiene gases 4cidos disueltos en ella, sale por una sali-
da de la pared del plato 3 colector de 1fquido, y por un
conducto 15, al lado de eanfriamicento del cambiador de ca-
lor 14,

Un recipionte regecncrador 16 consiste en una
parte superior, mdés grande, separada de una rarte inferior,,
nds nequefia, por un plato 17 colector de 1iguido, provis-
to de un conducto 18 en forma de aberturs central, en
el que se superpone una campana 19. En la parte superior,,
néds grande, del recipiente cstd contenida una vrimera zo-
na de regencracidn 20, y en la parte inferior, mds pe-
quecila; del reciniente cstéd contenida una segunda zona de
regeneracidén 21, comprendiendo cade zona de regencracidn
un naterial de relleno, tal como anillos de contacto.

La parte inferior de la parte inferior, mds pequefia, del
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recipiente, estd provista de un nlato 22 colector de 1{-
quido, con un conducto 23 en forma Ge abertura central,

en el gque se superpone una campana 24. &l plato 22 co-

. *

lector de 1igquido estd concectado, a través de unéﬁﬁilida
en su pared, y de un conducto 25, a un calderin Zé: Bl
plato 17 colector de liquido estd »rovisto de uns 8drnen—
tin 50 de calentamiento, ¢l cual es calentado Lor un me-

dio de calentamiento, tal como vapor de agua, aug, entra

L 4

por un conducto 51 y sale por un conducto 52, ok
[

-

La segunda solucidn absorbente regeneraca nasa

*er oo

desde el plato 22 colector de lfquido, por un gonrducto 25,

hasta el calderin 26, calentado por un medio deLHélenta—

L d . v

miento tal como vapor de asua, que entra por un.gonducto
*

oyt

28, pasando por los tubos 27 de calentamiento y *s&liendo

por un conducto 29, Ll vapor de agua generado en el cal-
derin pasa por un conducto 30 a la parte inferior de la
parte inferior, mds pequeila, del recipiente 16, ¥ luego
asciende por la segunda zona de regeneracidn 21, en contra-
corriente con un flujo de la scgunda solucidn absorbate
gastada de que se ha calcntado en el cambiador de calor

14 y se introduce cerca de la parte superior de la parte
inferior, mds nequefia, del recipiente, por un conducto

31 y dispositivo 32 de pulverizacidn, Lste vapor de
agua separador, junto con cualquier vapor de agua evapora-
do instantdneamente de la segunda solucidn absorbente gas-
tada calentada, que entra, pasa luego por el conducto 18
del plato 17 colector de ligygido, y asciende a travéds de
la »rimera zona de regencracidn, en contracorriente con un
flujo de primera solucibn absorbente zastada que se ha

enfriado en el cambviador de calor 14, y se introduce cerea

- 17 -
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a

recipiente, por el conducto 33 y dispositivo 34 de pul-

verizacidn. .

A L]
+ " 4

El vepor de agua scparsdor que se hace‘é&éar
.

desde el calderin 26 a la segunda zona de regenefééién es
preferiblenente el minimo requerido para la rogﬁérécién
satisfectoria de la segunda solucidn absorbente gzastada
que entra en la segunda zona de regeneracidn, yeon'este
caso el vepor de agua descargado de la segunda Zéna de
regeneracidn, juanto con cualguier vapor de agug, gverorado

instanténeamente de la sequnda solucidn absorbente gasta—

S i

da calentada que endra puede scr insuficiente pera la re-
generacién satisfactoria de la primera soluciééfégsorbente:
ot
gastada que entra en la primera zona de regener:a'cidn° Bl
vapor de agua adiclonal requerido para la regeneracidn
satisfactoria de la primera solucidn absorbente gastada,
podria scr proporcionado aumentando el flujo de vapor de
agua a la segunda zona de regencracidn, pero esto tendria
la desventaja de dilufr la primera solucidn sbsorbente en
la primera zona de regencracidn, por condensacidn del va-
por de agua que entra desde la segunda zona de regenera—~
cidn. Para evitar tal dilucidén indescada de la primera
solucién absorbente en la prirera zona de regencracidn,
el flujo de vapor de agua scparador a la segunda zona de
regeneracidn, el flujo de vapor de agua separador a la
segunda zona de regeneracidn se nantiene en aproximada-
rente el minimo requerido para la regeneracidn satisfac—
toria de la segunda solucidn absorbente gastada, y el va-
por de agua adicional requerido para la regeneracidn sa-

tisfactoria de la primera solucién absorbente gastada es
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proporcionade por el seryentin 50 de calentamiento. Bl
vapor de agua descargado de la sezunda zona de regenera-
¢ién, y gque entra en la primera zona de regenerag}ép,
Je e
arrastra consigo gases dcidos desprendidos en 1a;%%éunda
zona de regeneracidn, y algo del reactivo volétif:évapo—
rado de la segunda solucidén absorbente. Dichos‘géébs dci-
dos se mezclan con los gases 4cidos desprendidos en lg
primera zona de regeneracidén, y dicho reactico veddtil es
absorbido en la primera solucidn absorbente en lq§~primera

zona de regeneracidn. L1 vapor de agua descangaglo de

la primera zona de regeneracidn, junto con los wdses 4dci-

> P ]

dos desprendidos y algo del reactivo voldtil eyggerado de

a s

la primera solucidén absorbente, salen de 1la pa?%?isupe—
rior del recipiente 16 por un conducto 41, ¥y pégéﬁ a un
enfriador/condensador 42 enfriado por aire, en el que los
gases son enfriados y el vapor de agua se condensa en for-
ma de condensado. Il condensado contiene el reactivo
voldtil arrastrado con el vapor de agua y gases dcidos
desprendidos., La mezcla de gascs dcidos enfriados ha
condensado pasa nor un conducto 43 a un separador/acumuse
lador 44, en el que se scepara el condensado de los gases
dcidos enfriados. Los gases decidos enfriados salen por
la parte supcrior del recipiente 44, por un conducto 49.
El condensado, que contime algo de reactivo voldtil, sale
por la parte inferior del recipiente 44, por un conducto
45, y se devuclve a la primera solucidn absorbente rege-
nerada, como reflujo a la parte superior del recipiente
regenerador 16, a través del dispositivo 46 de pulveriza~
cidn. Cualquier exceso de condenseado, por encima del

requerido para wantener el equilibrio de condensado en la
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instalacidén cono un todo, sepuede retirar por un conducto
47 y vdlvula 48 de regulacidn.

La scgunda solucidn absorbente regenerada, pasa

LI T

sobre un rebosadera 53 del calderin 26, y por un'qgﬁducto
>4, a la parte inferior del recipiente 16, por déééjo del
plato 22 colector de liquido, y sale por la paréé‘ﬁﬁferior
del reciniente, por un conducto 35, hasta un enfriador
36, donde se enfria por aire. Ta segunda soludi$ir absor-
bente regencrada enfriada pasa por un Gonducto vaa una
bomba 38, ,que la introduée por el conducto 10 ewm.lh par-
te superior, mds pequefia, del recipiente absorﬁedar 1.

LI 5

La primera sclucidn absorbente regenerada sale.pqQ¥ una

-

salida de la pared del gato 17 colector de liquide, ¥y vor
un conducto 3%, hasta una bomba 40 que la intro&hée por el
conducto 8 en la parte inferior, mds grande, del recipien-
te absorbedor 1.

Haciendo referencia a la fig. 2, la primera so-
lucién absorbente gastada sale por la parte inferior del
recipiente absorbedor 1, por los conduétos 13 y 33 y dis-
positivo 34 pulverigador, dircctamente a la parte supe-
rior, mds grande, del rccipiente regenerador 16, cerca de
su parte superior, donde tiene lugar la evaporacién ins-
tanténea del vapor de agua y desprendimiento de gases &-
cidos. La segunda solucidn absorbente gastada sale nor
una salida de la pared del plato 3 colector de liquido,
¥ por el conducto 15, hasta el lado de enfriamiento de
un cambiador indirecto de calor, 55, y la segunda solucién
absorbente regenerada sale por la parte inferior del reci-
piente regenerador 16, por el conducto 35, hasta el lado

de calentemiento del cembiador de calor 55. Ia segunda
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solucidn absorbente gastada, que se ha calentado en el
cambiador de calor 55, se introduce cerca de la parte su-
perior de la parte inferior, mds pequefia, del recipiente
regenerador 16, por el conducto 31 h dispositivéxgé;de
pulverizacién. Ia segunda solucidn absorbente r?gene-
rada que se ha enfriado en el cambiador de calor.é§, pa-~
Sa por un conducto 56 hasta cl enfriador 36, donde se en-
fria por aire, ¥ luego por el conduéto 37 hasta la, bom

*e 0o,

ba 38, que la introduce por el conducto 40 en la.parie

O S
superior, més pequefia, del recipiente absorbenté% 1.

El plato 17 colector de liguido, del:fégapien-
te regencrador 16, estd acoplado a un calderin???? vy la
primera solucidn absorbente regeonerada pasa de%@%%el pla-
to 17, por un conducto 63, al calderin 57, quéﬁégié ca-
lentado por un medio de calcntamiento tal como vapor de
agua, que entra por un conducto 59, pasando a través de
los tubos 58 de calentamiento, ¥y saliendo por un conduc-
to 60. Il vapor de agua generado en el calderin pasa por
un conducto 62 a la parte inferior de la parte superior,
més grande, del recipiente 16, y se mezcla con el vapor
de agua y gases 4cidos desprendidos que entran por el con-.
ducto 18 del plato 17.

La primera solucidn absorbente regenerada pasa
sobre un rcebosadero 61 Gel calderin 57, ¥y por un conducto
64 hasta la bomba 40, que la introduce por el conducto 8
en la parte inferior, mds &grande, del recipiente absor-
bedor 1.

Haciendo referencia a la figura 3, el calderin
26 es calentado por una nezcla zascosa cagliente, que con~

tiene gases 4cidos, bajo presidn, v saturada degfrapor de

- 21 -
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L e e e

egua, que luego se lleve » el rceipiente absorbedor 1. ILa

rezcla zascosa caliente entra en el calderin por el con~
ducto 28, pasa por los tubos 27 de calentamiento?.f'sale
del calderin por el conducto 29, a mayor tempora*ura que
la tenperatura de 1z segunda solucidn aosorbentpﬂggstada
que sale de la parte superior, mds pequefia,del recipien-
te absorbedor 1, por el conducto 15, La mezcla gaseosa

*s 090y

caliente pasa por el conducto 29 a la parte 1nfe2}or de
L) 9
un recipiente lavador 65, provisto de una zona 6¢ que com .
’
pPrende un material de relleno, tal como anillo§ ?? contac- |
to, o un cierto ndmero de nlatos del tipo de b&?%c%eo o

de placa perforada. Ia nmezcla gaseosa calienta dSciende

; >
s O‘

por la zomna 66, en contracorriente con un flujb 8¢ la se-
gunda solucidn absorbente gastada introducida cerca de 1la
parte superior del recipiente 65, por el conducto 15 y
dispositivo 15a de pulverizacidn, calentdndose 1g segun-—
da solucidn absorbente gastada, y enfridndose la mezcla
gascosa, por intercambio directo de calor. La segunda
solucidn absorbente zastada ealentads dale del fondo

del recipiente 65, por el conducto 31, ¥ se introduce

en la parte superior dc la paete inferior, nids pequeiia,
del recipiente regenerador 16, por el dispositivo 32 de
pulverizacidn. La nezcle gaseosa enfriada, que adn es-
t4 caliente, sale por la parte superior del recipiente
65, por el conducto 7, ¥ entra en la parte inferior, més
grande, del recipiente absorbedor 1, cerca de su parte
inferior.

Haciendo referencia a la figura 4, que iluse

- tra una realizacidn de 1la presente invencidén en la que

se emplea un reactivo mds voldtil, tal como monoetano~

- 22 _
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lamina, y en la que la segunda zona de regencracidn se
mantiene a una presidn mayor que la de la primera zona
de regeneracidn, la primera zona de regeneracidiest4

[
s %,

contenida en un recipiente 16a, y la segunda zongs de
.

-regeneracidn 21 estd contenida en un recipiente 16b.
et
41 vapor de agua descargado de la segunda zona de rege-
neracidn se lleva por un conducto 75, y vdlvula 7§ de
control de presidn, a la parte inferior de un fgéibiente
lavedor 73, provisto de una zona T4 que oomprenggaun me-
terial de relleno, $al como anillos de oontanté;'é‘un
v 0

cierto nimero de platos del tipo de borboteo oﬁdefplaca

perforada. La parte superior del recipiente %}:%sté
conectada por un conducto 79 a la parie infer'é%rﬁel re~
cipiente 16a, y la vdlvula 76 de control se ajusta de
forma que la presién del recipiente 16b sea sustancial-
nente mayor que la presidn de los recipientes 73 y 16a,
El vapor de agvua que entra on ol recipiente 73 arrastra
consigo gases 4cidos desprendidos en la segunda zona de
regeneracidn, y algo de reactivo voldtil evaporado de

la segunda solucidn absorbente, y asciende a través de
la zona 74, en contracorrientc con un flujo de conden-
sado, que contiene algo de reactivo voldtil, que sale
Por la parte inferior del separador/acunulador 44 por un
conducto 70 ybe introduce por la parte superior del re—
cipiente 73, por un dispositivo 71 de pulverizacidn.

La segunda solucidn absorbente regenerada sale por la
parte inferior del recipiente 16b, por ¢l conducto 35

¥y vdlvula 83 de control, y entra en un recipiente sepa-

rador 84, cuya parte superior estd conectads DOr un con-

ducto 85 a la parte inferior del recipiente 73, de forma

- 23 -
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que la presién del recipiente 84 es sustancialmente la
misma que la presién del recipiente 73. Debido a una
reducecidn de presidbn, se evapora 1nstantaneamento Nepor
de agua de la segunda solucidn absorbente reﬂoncra 2 que

*

entra en el recipiente 84, vapor que sale p por la parte

= "q’t
superior del recipiente, por el conducto 85, entrando en
la varte inferior del recipiente 73, y mezoléndose'oon

.
*veo o,

el vapor de agua que entra en el recipiente 73 poy el
"‘¢
conducto 75, E1l vapor de agua se evapora instantdnea-
. - . 0.0-.
mente en el recipiente 84, ¥y arrastra consigo algzo™de
, ¢ &

reactivo voldtil, evaporado de la segunda solucidn-absor—

oba,
> ag

bente., .

-~
i"

Ll reactivo woldtil contenido en la megela de
vapor de agua y gases 4cidos desprendidos, gque asciende
a través de la zona 74 del recipiente 73, es absorbido
en el condensado que desciende, y el condensado, enrique-
cido en reactivo voldtil, sale del fondo del recipiente
73 por un conducto 80, y basa a una bomba 81 que le in-
troduce por un conducto 82 en la segunda solucidn absor-
bente regenerada, en 1la parte inferior del recipiente 16b,
El vapor de agua y gases d4cidos desprendidos, separados
del reactivo voldtil, pasan desde la Parte superior del
recipiente 73, por el conducto 79, a la parte inferior del
recipiente 16as

La segunda solucidn absorbente regenerada ca-~
liente del rccipiente 84, parcialmente enfriada por la
evaporacidn instantdnea de vapor de agua, sale por la
parte inferior del recipiente, por un conducto 86, y pa-
sa a una bomba 87, que suministra uns corriente princi-

pal, a través de los conductos 88 ¥y 89, a un enfriador 90,

- 24 -
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que se enfria mediante agua que entra por un conducto 91
¥ sale por un conducto 92. La corriente principal en-
friada de segunda solucidn absorbente remeneradagsale

. .

del enfriador 90 por el conducto 10, y entra en la par-

L 2

te superior del recipiente absorbedor 1, a través" ?el
dispositivo 11 de pulverizacidn. e

Una corriente secundaria de segunda solucidn
absorbente regenerada caliente se puede hacer pasar a
través de un conducto 98 y vélvula 99, a un cald&¥n o3
que se calienta mediante un medio de calentamienmo; tal
como vapor de agua, que entra bor un conducto dﬁgfﬁasan-
do por los tubos 94 de calentamiento y sallend@ po
conducto 96, In el calderin se evapora la maJQF .marte
de la corriente secundaria de solucidn absorbent;y'y el
vapor, que conticecne la mayor parte del reactivo volétil,
pasa por un conducto 104 y vdlvula 72 g 1a parte infe-
rior del recipiente 16b. La solucién efluente, que con-
tiene una bequefla parte del reactivo voldtil, pasa sobre
un rebosadero 97 en el calderin 93 y Por un conducto 100
y vdlvula 101, a la parte inferior del recipiente 16a.

Con las védlvulas 99, 101 y 72 cerradas, el cal-
derin 93 se puede aislar del circuito de flujo, y se pue-
de hacer vasar una corriente secundaria de segunda solu-
cién absorbente regenerada caliente por un conducto 102
y vélvula 103, directamente al interior de la parte in-
ferior del recipiente 16a. Cuando el calderin 93 estd
conectado gl circuito, la v4lwvulg 103 estd cerrada, y
las vdlvulas 99, 101 \g %2 estén abiertas.

Cuando algo del reactivo no voldtil es arras-

trado en el Zas o0 vapor de agua, desde la primera solu-~

- 25 -
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cidn absorbente hasts la segunda solu01on absorbente,

la acumulacidn de reactivo no voldtil en 1a segunda so=-
lucidn absorbente se puede evitar haciendo pasan, uza co-

rriente secundaria de la segunda solucidn absorbente re-

dpe

generada a la primera solucidn absorbente regenerada, por |

b ‘.’lt"v»

los medios antes descritos,

El vapor de agua descargado de la prlmera zZona
de regeneracidn, junto con los gases 4cidos deéﬁféﬁdldos
y algo de reactivo voldtil evaporado de la prlme?d solu-
cién absorbente, sale por la parte superior de*-r901plcn
te 16a, por el conducto 41, y pasa a un enfria@g?fbon-
densador 67, que es enfriado por asua que entrd ddr un

- ¥

conducto 68 y sale por un conducto 69, ¥y en el’qle se
enfrian los gases ¥ se condensa el vapor de agua,.for-
mando condensado.

Cualquier exceso de condensado por encima del
requerido para mantener el equilibrio de condensado en
la 1nstala01én como un todo, se puede retirar por un con
ducto 77 y vdlwvula 78 reguladora.

| Haciendo referencia a 1a figura 5, que ilustra
una realizacidn de la vresente invencidn que es una al-
ternativa de la descrita con referencia a lg figura 4,
un recipiente lavador 124, provisto de una zona 125 que
comprende un material de relleno, tal como anillos de
contacto, o un cierto ndmero de platos del tipo de bor~
boteo o de placa porforada, estd conectado, por su parte
inferior, mediante el conducto 75 y védlvula 76 de con-
trol de presidn, a la parte superior del recipiente 16b,
¥y mediantc un conducto 130 ¥ vdlvula 131 de control, a

la parte inferior del recipicnte 16b. i1 vapor de agua
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arrastra con 81 gases 4cidos desprendidos en la sezgunda
zona de regeneracidn, y algo de rcactivo voldtil evapora-

- »
do de la sesunda soluecidn absorbente, pasa vor egﬂpdhduc-

. . 4.
to 75 y vdlvula 76 de control g la pParte inferior el re-
>
cipiente 124, La segunda solucidn absorbente.ggg@nera—
da sale por la parte inferior del reeipiente 16b, por el

conducto 130 y vdlvula 131 do control, y pasa a‘}a:parto
ey
inferior del depdsito 124, en el que se evapora’%gftanté—
»
neamente vapor de asua de la segunda solucidn abébrbente
regenerada caliente. Este vapor de agua evapo%;hg ins-~

> »

tdneanente arrasira consigo algo de reactivo vold#il, eva-
"Ea :‘\..
* .

porado de la segunda solucién absorbente, .

s
v &a

L1 reactivo voldtil contenido en la mesola de
vapor de agua y sases £cidos desprendidos, que asciende
a través de la zona 125 del recipiente 124, es absorbido
en el condensado que desciende, cue contienc algo de reac-
tivo voldtil,, introducido corea de la parte superior del
recipiente 124, por un conducto 122 ¥ dispositivo 123 de
pulverizacidn., El vapor de agua ¥y sases dcidos despren-—
dicos, separados dcl reactivo voldtil, asciende a través
de un eliminador dec arrastres, 127, unido a un anillo 126,
¥y pasan desde la narte supcrior del rceeipiente 124, a tra-
vés de un conducto 128, a la parte infcrior del recipiente
16a.

La segunda solucidn absorbente regencrada ca-
liente, del recipiente 124, parcialmente enfriada por la
evaporacidn instantdnea de vapor de agua, junto con con—
densado, sale nor la parte inferior del recipiente, por

un conducto 129, y nasa & un enfriador 132, enfriado por
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agua que entra por un conduc€3w7§jmgnsale nor un conducto
134. La segunda solucién absorbente regonerada enfria—
da sale del enfriador 132 nor el conducto 37y ¥ pasa a 1la
bomba 38, que envia una corriente principal nor i&gﬁcon—
ductos 135 y 10 hasta 1la parte suncrior del recip%%nte ab-
sorbedor 1, a travds del dispositivo 11 de pulvegizecidbn.
Se puede hacer pasar una corriente sccundaria
de la soluecidn absorbente regenerada enfrizda, bor.,un con-

Ce s ey

ducto 136 y vdlvula 137, a la parte inferior de%‘gecipien-

te 16a,

3
Loy

E1 vapor de ague descarszado de 1lg pripqu zona

de regeneracidn, junto con gases 4cidos desprenéiﬁgs y al-
&0 dd reactivo voldtil evaporado de 1lg primeranééiacién

£r 5
absorbente, sale por la parte sunerior del recf@fé&te 26a,
Por el conducto 41, ¥ pasa a2 un priger enfriadof/bondonsa—
dor 109 quc se enfrfa bor agua que entra por un conducto
110 y sale por un conducto 111, y en el que los gases
son parcialmente enfrisdos ¥y el vapor de agua se conden-
Sa parcialmente en forma de condensado. La megzcla de ga—~
ses dcidos Parcialmente condensaods, y condensado, pasa
por el conduecto 43 a un primer separador/acumulador 112,
en el que el condensado se separa de los gases 4cidos par-
cialwente enfriados., E1 condensado, que coniiene la ma-~
JOor parte del reactivo voldtil arrastrado con el vapor
de agua descargado de 1lg brimera gona de regeneracidn,
sale por 1la rarte inferior del recipiente 112, por un
conducto 121, y entra en la primera solucidn absorbente
regenerada cue estd en 1g barte inferior del recipiente
16a. Los gases dcidos parcialmente enfriados, junto

con vapor de agua, ascienden por el recipiente 112, a

- 28 o
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través de un eliminador 113 de rras»re, ¥y salen wmnor la
varte superior de este recipiente, por un conducto 114,
¥y basan a un segundo enfriador/condensador 115 que es en-~
friado por agua que emtra por un conducto 116 v séﬁo?por un
conducto 117, y en el que los gases se enfrian més, v se
condena el vapor de agua en Torms de conaensado.@ La nez-—
cla de gases 4cidos enfriados y condensado pasa por un
counducto 118 a un segundo separador/acumulador 119, en

e
¢l que el condensado se separa de los gases é01ao§ enfrig—
dos, El condensado, que conticne algo de reaotlvo vold-

‘ots—r

$11, sale por la parte inferior del r901plente 118 por
un conducto 122, y pasga a lsa parte superior delégbglplen-
te lavador 124, a través del dispositivo 123 ae:pulveri—
zacidn, T

Cualquier exceso de condensado sobre cl reque-
rido para mantener el equilibrio de condensado en la ins-
talacidn como un todo, se puede retirar pPor un conducto
138 y védlvula 139,

Los gases dcidos enfriados salen por la parte
superior del recipiente 119, por un conducto 120,

En el espacio entre 1a parte inferior, més gran-
de, y la parte superior, mds requefia, del recipiente ab-
sorbedor 1, se dispone un eliminador 106 de arrastre,
unido a un anillo 105, y en la parte superior del recipigg
te 1, por encima del dispositivo 11 de pulverizacidn, se
dispone un eliminador 108 de arrastre, unido a un anillo
107,

Zn el espacio Por dcbajo de 1la segunda zona

de absorecidn 6, ¥ por cncima del prlato 2 colector de 1{-

quido, se dispone un scrpentin 140 de enfrianicnto, 171
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agua fria cntra en el serpentin 140 por un conducto 141,

Yy sale por un conducto 142, Tanto la mezcla gaseosa

que entra en la segunda zona de absorcidn 6, como la se-

gunda solucibn absorbente gastada que sale de es?ﬁaépna,
e

son enfriadas por el serpentin 140, lo que hace quf en el
*

plato 2 se recoja una sesunda solucidn absorbenﬁgfégsta—

da cenfriada, |

A continuacidn, la presente invencidn se ilus-—

le®anre

tra nds, sin que sea en forma alguna limitada, mediante

"‘O:O\c

. 2

los siguicntes ejemplos.

’r'srv-'c-

5 2F
>3 x>

Rk Yo

e e,

S .. v 77

LJEIPLO 1 e

LA

Se emplea una disposicidn de flujo dé. Priocedi-
niento y de equipo segdn el dibujo adjunto.

La primera solucidn absorbente es una solucidn

.acuosa de carbonato potédsico activado con distanolamina,

que contiene 30% en peso de carbonato potdsico y 3% en
peso de dietanolamina.

La segunda solucidn absorvente os una solucidn
acuosa de dietanolanina cue contiene 20% en peso de dieta-
nolamina,

Ia mezcla gaseosa de alimentacidn, que entra en
el recipiente absorbedor 1 por el conducto 7, es un gas
que contiene 21,92% en volumen de didxido de carbono,

y estd a 19,2 kg/bmz abs. y 1162C, saturado de vanor de
agua. Se hace pasar con caudal de 155.663 m3N/hora
fmetros cdbicos normales por hora), y es lavado en la
primera zona de absorcidn 5 con la primera solucidn ab-

sorbente, introducida por el conducto 8 y dispositivo 9

- 30 -



10

15

20

25

30

cidn 6 con la scgunda solucidén absorbente, introducida

por ¢l conducto 10 y dispositivo 11 de pulverizacidn, a
..

502C. La primera solucidn absorbente se hace girgular
¥ a7

con caudal de 1620 ton/hora, y la segunda solucidrf.absor-
»

. La

<

bente se hmce circular con caudal de 199 ton/hog§%f

nezcla gaseosa purificada respecto al didxido de carbono,
contiene 0,19 en volumen de didxido de carbono, y gale

Jes vy

del recipiente absorbedor por el conducto 12, con. caudal
2eNr

de 121.428 m3N/nora.
La primera solucién absorbente gastaddjégle del

>

recipiente absorbedor por el conducto 13, a 117Qé¢fconte—
2o oy
niendo 62.500 kg de diéxido de carbono por horéﬁf‘f
2t

La segunda solucidn absorbente gasta&afééle del
reciniente absorbedor por el conducto 15, a 88¢eC, conte-
niendo 4.670 kg de didxido de carbono por hora.

In el cambiador de calor 14, la wnrimera solucién
absorbente gastada es enfriada desde 1179C hasta 113,5¢C
temperatura a la que entra en el recipiente regenerador
16, por el conducto 33 y dispositivo 34 de pulverizacidn,
nroduciéndose algo de vapor de agua por evaporacidn ins-—
tantdnea, y la segunda solucidn absorbente gastada se
calienta desde 88eC hasta 1109C, temperatura a la que
entra en el recipiente regenefador, nor el conducto 31 ¥
dispositivo 32 de pulverigacidn, produciéndose algo de
vapor de agua por evaporacidén instantdnca. ILa presidn
en la parte inferior del rccipiente regeneradar es igual
a 1,34 kg/cm2 abs.

1a entrada de calor a los tubos 27 de calenta-

miento del calderin 26, y serpentin 50 de calentamiento,
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para generar la corriente sepafgééfa, es igual a 26,5
nillones de keal.

La primera solucidén gbsorbente regencrada sale
del recipiente regeneradof, por el conducto 39, a 1082C,
temperatura a la que se introduce en el rocipiente‘absor-
bedor.

Ia segunda solucidn absorbente regenerada sale
del recipiente regenerador, por el conducto 35, a 1108C,
y es enfriada en el enfriador 36 hasta 50¢C, éémﬂ%ratura

.
a la que se introduce en el recipicnte absorbedpr.

-
®oese

SJEITPT.O 2

.
LN

Se emplea una disposicién de flujo de procedi-

miento y de equipo sez¥n la fig. 5.

.
e e oo

La primera solucién absorbente egfina solucidn

* o .

acuosa de carbonato potésico, activado con modﬁéﬁanola-

mina, que contiene 30% en peso de carbonato = ?ésico N

. . ®

6¢. en peso de monoetalonalamina. ‘e

La segunda solucidn absorbente es una solucidn
acuosa de monoetanolamina, que contiene 15% en peso de
nonoetanolanina.

La mezcla gaseosa de alimentacidn que entra
en el rccipiente absorbedor 1, por el conducto 7, es un
gas que contiene 21,92% en volumen de didxido de carbono

2 manom. y a 1162C, satura-

v estd a presidn de 25,0 kz/om
da de vapor de agua. Se hace pasar con caudal de 155.663,
m3N/hora, y es lagada en la primera zona de absorcidn

5 con la primera solucién absorbente, introducida por el
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conducto 8 y dispositivo de pul¥erizacién, a 109eC, y

en la segunda zona de absorcidn 6 con la sggunda solucidn
absorvente, introducida por el conducto 10 ¥y dispogitivo
11 de pulverizacidn, a 409C. La primera solucidédn ab-
sorbente se hace circular con caudal de 1670 ton/hora,

¥ la segunda solucidn absorbente se hace circular con cau-
dal de 125 ton/hora. La mayor parte del didxido de car-
bono presente en la mezcla gaseosa que entra, gs_§eparada

en la primera zona de absorcidn, por absorcidn éﬁ.el Pri~-
ner liquido absorbente, y la mezcla gaseosa qué:éntra en
la segunda zona de absorcidn contiene 2,0% en'&éiﬁmen de
didxido de carbono, y arrastra consigo 43 kg/hora de mo-
noetanolamina y menos de 1 kg/hora de carbonaﬂb'ﬁotésicoo
Ta nezcla gaseosa purificada sale del recipient%'absorbe—
dor por el conducto 12, a 439C, con caudal de J421.513
m3N/hora, conteniendo 0,15 en volumen de diéxﬂ@d:de car-

bono, y arrastrendo consigo menos de 0,5 kg/hory*de monoe-

e,

tanolanina.

¢ o *
¢ e o

La primera solucidn absorbente gastada sale del
recipientc absorvedor por el conducto 13, a 1218C, v pasa
al canbiador de calor 14, en el quc se enfria hasta 11822,
temperatura a la que entra en el rceipiente regencrador
16a, por el conducto 33 y diépositivo 24 dec pulverigzacidn,
forndndose vapor de agua por evaporacidn instantdnea, y
desprendidndose dibxido de carbono en la parte sunerior
de este recipiente.

Iz segunda solucidn absorbentc sastada sale del
recipientc absorbedor a 782C, y pasa al cambizdor de calor
14, en el que sc¢ calienta hasta 110¢C, temperatura a la

que entra en el recipiente regenerador 16b, por el concucto

- 33 -
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31 v dispositivo 32 dc pulverizacidn.
Se hacc nasar vapor de agua, por c¢l conducto 28,
al calderin 26, acoplado al rccipiente regenerador 16b,

en cantidad de 17,2 ton/hora, y se hace pasar vapor de
agua de calentamiento por el conducto 59, al calderin 57,
acoplado al recipiente gegenerador 16a, en cantidad de
41,2 ton/hora.

Ta presidn en la parte inferior del reciviente
regonerador 16a es de 0,23 kg/bm29 y la‘primeéé.éblucién
absorbente regencrada sale del calderin 57 a 1@?80, Cempe—
ratura a la que se introduce mediante la bomba,AQ en la
primera zona de absorcidn del rccinicnte absorbedor.

La prcsidn en la parte inferior del'ypgépionte
regencrador 16b es de 2,5 kg cmg, v la segundq.gglucién

A
absorbente regenecrada sale de la parte inforior de este

® 90 00

recipiente a 14092C, y pasa por el conducto 130 v,védlvula

131 de coatrol a la parte inferior del recipicité lava-

3

dor 124, que estd a una presién de C,28 kg o e Yn el

reciniente 124 se forma vapor dc agua »or cvalroracidn
instentdnea, de la scgunda solucidén absorbente regene-
rada, v la solucidn de la parte inferior del rcciniecnte

B

so enfria hasta 110°C.

-

La mezcla de vapor de agsua y didxido cde cerbo-
no, desprendido en el reecipiente regencrador 16b, que sa-
lc por la parte sunerior del reciviente 124, contiene
24350 m3N/hora de didzido de carbono, y arrastra consigo
nenos de 1 kg/hora de monoetanolamina.

In el rcecipiatc regeonerador 16a, se desprende
didxido de carbono de la nrimcra solucidn absorbente

sestada, con caudal de 31.500 m3N/hora, y la megzela de

- 34 -
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vapor de agua y didxido de carbono que sale

D

supcrior de este recipiente, por el conducto 41, a g29eC,

arrasire consigo S6 kz/hora de nonoetanolamina, Lsta
mezcla se enfria ¥y condensa parcialmentc en ¢l enfriador/
condensador 109, hasta 752C, y ¢l condensado, gue compiren—
de 30.000 kg/nora de agua y 292 ka/hora de moncotanola~
nina, sale por la parte inferior decl recipisnte 112, hig
pasa por cl conducto 121 para mozelarse con la primera so-
lucidn absorbente regcnorade, cn la parte infdrior del
recipiente regenerador 16a. vee

La mezcla de didxido de carbono y vepesh dc asua
que sale por la parte superior del recipiente 112, por
el conducto 114, arrasira ccnsigo 4 kg/hora de penoetanc—
lenine, y menos de 1 kg/nora de carbonzto pot"q;.,oo° Zsta
mezcla s¢ eanfris mds en el enfriador/oondensa%or J15, has-
ta 43°C, separéndose ¢l condensado en el re01p10n te 119,
Bl condensado, que comprende 13.500 kg/hora do.agua v 4
kg/hora de wonoetanolamina, sale por la parte’;ﬁ%erior del
reeipiente 119, por el conducte 122, y sc divfdé éo for-
ma que 7.550 kg/hora de agua v 2,2 ks/hora de monoetano—
lamina pasan a través del dispositivo 123 de pulveriza-
cién al recipientc lavador 125, y 6,250 kz/hora de asua
¥ 1,8 kg/hora de monoetanolamina son retirados por el
coenducto 138 y vdlvula 139, para ser desechados.

El recipiente 119 estd a una presidn de 0,03
ngcm2 nanom., y de la parte supericr de este reciniente,
pof cl ccnducto 120, salen 33.850 mSK/hora de didxido de
carbono.,

La sesunde solucidn absorbente 3 regencrada calien-

te, del recipiente 124, sale del recipiente por el conducto

- 35 =



129, a 1109C, v se onfris hasts 402C en el enfrlauor 132,
Lz solucidn enfriada se hace circular nediante la houba
35, en cantidad de 125.000 kg/hora, de los cuales se hace
Dasar una pequella corricintc sccundaria, en cantidad de

5 277 kg/rora, por el ccnducto 136 ¥ vdlvula 137, a la pri-
mera solucidn absorbente regencrada de la parte inferia

Gel recipiente 16a, v ¢l resto (124.723 kz/hora) se hace

[

pasgar por el conducto 10 y dispositivo 11 de pglverizacién -
L -
. L ]

a la varte suverior del recipicnte absorbedor 4:" Ia se-

10 cunda solucidn absorbente regenerada gue circuls contiene

.
z _ v oeg e

nienos de 0,1 en peso de carbonato notdsico.

Zste solicitud que corresponde a la prescntads

on Gran BretaZia el 19 de Octubre de 1.C65 hajoe.olk.ninoro

44,158/65 prov., se acoge a log benoficios del-dxticulo

15 21 del vigente Istatuto sobre Projiedad Industrigl.
ettt
N O T A

Los pruntosg de invencidn propia v nuveva que se
Dresentan para que sean cbjoto do esta solicitud de Paten-—
te de Invencidn en Espafia por VIIFTE afios, son los sisuien-
20 tes:
1.~ Frocedimicnto para separar gases dcidos de
nezcles saseosas, caracterizado por las operacicnes de

e o

- 3% -
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Armaanam oA
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hacer pesar la mezcla gaseosa a través de una primera zona
de absoreidn, en contacto con una primera solucidn absor-
bente que comprende una solucidn acuosa calicnte de un
reactivo no voldtil, tal como carbonato poitdsico o fosfato
tripotdsico, y un reactivo voldtil, tal como aoncetanola-
mina, para separar la mayor partc Ge los gases dcidos; des-
de allf, hacer pasar la mezcla gaseosa resultante a través
de una segunda zona Ge absorcidn, en contacto con una se-

. .

gunda solucién absorbente que comprznde una salleidn acuo-

sa cnfriada del mismo reactivo voldtil que estd;presente

en dicha vrimera solucidn absorbente, para sepaxsr sustan-

cialmente los gases dcidos restantew de la meczcla gaseosas

hacer pasar la solucidn gastada, que contiene ,ggges dcidos

disueltos en ella, desde la segunda zona de abgéroién has-
H

ta una segunda zona de regeneracidn; hacer pasar una co-

tee o0

rricnte de vapor de agua en contdcto con la sqlueidén acuo-

sa gastada de dicho reactivo voldtil, en la se@ﬁﬁda zona
. e
de regeneracibn, para separar de ella los gaseﬁiécidos;
descargar de la segunda zona de regeneracidn él:éapor de
agua scparador; hacer pasar la solucidn gastada que con-
tienc gases dcidos disueltos en ella, desde la primera zo-
na de zbsorcidn hasta una primera zona de regeneracidn;
hacer pasar el vapor de agua separador, descargado de la
sezunda zona de regeneracién, en contacto con la solucidn
acuosa gastada de dicho reactive no volétil y dicho reac-
tivo voldtil, en la primera gona de regeneracidn, para
separer de ella los gases &cidoss devolver las soluciones
regeneradas, desde sus respectivas zonas de rcooneracidn
a sus respectivas zonas de absorcidng y mantener sustan~

cialmenbte constantes las concentracicnes del reactivo
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vol*tﬂl, en la primera y scounda zonas de avsorcidn.

2.~ ProceGinmicnto para scparar gases dcidos de

cterizado por las operaciones de ha-

&

"\\

nezclas gaseosas, care

U

cer pasar la mezcla gaseosa a través de ure primera zona
de absorcidn, en contacto con une primera solucidn absor-
bente que comnrende una solucidn acuosa caliente de un
reactivo no voldtil y un reactivo voldtil, para separar

la mayor parte de los gasces Zcidos: hacer vasar la mezcla
4 ¢

. .
[ Ce

sascosa resultante a través de una sagunda zona «dt absor-

cidn, en contacto cecn una seclucidn absorbente qéé COMDY O
dec una solucidn acuosa enfriada del mismo reackiso voldtil
que estd oresonte en dicha primera solucidn absorbente,
vara separar sustancialnente los gases dcidos xeghantes

de la mezcla gaseosa; Kacer pasar la solu016n ga stada que
contienc gases dcidos disueltos cn ella, desde lu.segunda

oo 00

zone. de absorcidn hasta una sesunda zona de regencracidng
s o .
*ee®

hacer pasar una ccrriente de vapor Go asua en gontacto con
. ®

-

la solucidn zcuosa gastada de dicho readtivo Véiétil, en
la segundae zona de regeneracidn, para separar aé ella los
gases dcidos; descargar de la segunda zona de regensracidén
el vapor de ague ssparador; hacer pasar la solucidn gas-
tada que conticne gases dcidos disueltos en clla, desde

la primera zona de absorcidn hasta una primera zona de
regereracidns hacer pasar el vapor de agua scparador, des-—
cargado de la segunda zona de regencracidn, en contacto

con la solucidn acucsa gastada de dicho reactivo no vold-

til y dicho reactivo voldtil, en la primera zona de rege-

-

neracidn, pera separar de clla los fosos fcidos; Gevolver

las soluciones regeneradas, desde sus rcspectivas zonas

-

de regeneracidén hasta sus respectivas zonas Ge absoicibng
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¥y contrelar el flujo de vapor de ag

na de regeneracibn; y recuperar dicho resctivo voldti 1ls
arrastrado con la mezcla de vapor e agua y gases dcicos
cegprendides, que sale al menos de la primera zona de re-
generacién, de forma que se mantengan sustancialmente cons-—
tantes las concentraciones del reactivo voldtil en las so-
luciones regeneradas que entran en la primera y segunda

zonas de absorcidn.

. L4
o

3.— Procedimiento segin la rGlV1nleOC‘6n 2, ca~
racterizado porque el flujo de vapor de agua séparador a
la segunda zona de regenecracidén se manticne ef *ed* minimo
requerido para la regeneracidn satisfactoris del absorbeon-—
te geastado que entra en lo gcrunde zona de regandracidn.

- Procedimiento segin le re1v1n01apmdn 2 0 3,

caracterizado porque se proporciona vanor de ag@qiadlclo-

nal para la primera zona de regencracidn. AR
LY R

5.- Procedimiento segin cualquiera ao-ias reivin-.
Cicaciones 2 a 4, caracterizado porgue la soluCién absor-
o« o
bente gastada que sale de la sesunda zona de abSorcidn se
calienta antes de su regeneracidn.
6.~ Procedimiento semin la reivindicecidn 5,
caracterizado norgue dicha solucidn absorbente gastada

S

calicnta por intercambio indirecto de calor con solu-

W

cidn absorbente rogencrada caliente que sale de la segun~-
€2 zona de regeneracidn, o con solucidn absorbente gastada
calicnte que sale de la primera zona de abso rcidn, o con
solucidn absorbente rogenerade caliente cue sale cde la
orivera gona de regeneracidn,

T.~ Procedimiento segin le reivindicacidn 5, ca-

racterizado porque dicha solucidn absorbente gastada se



10

15

20

™)
N

cmmnd

calicnta por intercembio dirccto de ca“or con una nezcls

cescosa colionte, a presidn y satureda de vajor de egua,

<
la cual mezcla gascosa, una vez enfriada por intercembio
de calor, se lleva a la primera zona de absorcidn.

8.- Procedimiento sexnin cualquiera de las reivine
dicacicnes 2 a 7, caracterizado porgque se retira una co-

&

rriente secunderia de la solucidn regenerada gue sale de

i~

a segunda zona de regeneracidbn, y se evapora la mayor par-

Ld .
e °
e’

te de 2lla, se lleva a la segunda zona de rcgenedacidn el
.

vapor, que comprende la meyor parte del reactivo.voldtil,

vy el liguido restante, que comprende el reactitvdsrc vold-

til y una pequefia parte del rcactivo voldtil, se lleva a

la solucidn regenerada que sale de le prinera zend de re-

generacidn, cane

C.- Procediniento segin cualquiere dg,les reivin-
dicaciones 2 a 7, caractecrizado porque se retiga;@pa co-
rriecnte secundaria de la solucidn recenerade ou%féale de
la segunda zona de regeneracidn, afiadidndose OLoag corrien—

. o0
te secunderia a la solucidn regenerada que sale Ge la pri-~
riera zona de regeneracidén,

10,- Procedimiento segin cualquiera de las rei-
viﬂdioaciones 2 & 9, caracterizado porgue la mezcla gaseo-
sa quec sale de la prinera zona de absorciédn se enfria sor
intercambio indirecto de calor con un refrigerante, antes
de entrar en la sesunda zona de ebsorcidn.

11.e Procedimiento segin cualguiera de las rei-
vindicaciones 2 a 10, carscierizado porque didhanprimera

o

-~ <
108ra—-

golucidn absoriente comprende carbonato potédsgico o
to tripotdsico, como rcactivo no voldtil, y monoetanolemi-

na o dictanolamina como reactivo voldtil, y dicha segunda

- 40 -
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golucidbn absorbente ccrrrende rnonoct anolamlna o dietanola-
wina,
12.- Procedimiento semin cualquiera de ias rei-

vindicaciones 2 a 11, caracterizado porcue dichsghrimera

solucidn absorbente tiene una concentracidn grande de reasc—|

tivo ro voldtil, y une concentracidn pequeila de reactivo
voldtil.

13.= Procedimiento segin la re1v1nd10301on 11,

caracterizado porque dicha primers solucidén absdrben—
.

te comprende de 5 a 40% en peso de carbonato patdsico,
y de 1 a 20% en peso de monoetanolamina o dfetanolami-
na.

14.~ Procedimiento segin la reivindiaacidn 13,
caracterizado »orgue dicha primera solucidn absénbente com

Prende de 30 a 35% en peso de carbonato potas sico

ey de 2

a 65 en peso de la amina. . o

. L] L]
*es”

15.~ Procedimiento segin cualquiera ao-lao rei-
vindicaciones 2 a 14, caracterizado porque dlcha.segunda
solucidn absorbente conprende de 5 a 30¢ en peso de zono-
etanolamina o detanolamina.

16.~ Procedimiento para separar gases dcidos de
mezclas gaseosas.

Tal y como se ha descrito en la Ilemovis que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥y

con los fines que se han especificado,
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ACV,

o

Euta Hemoria consta

critas a méquina por una sdla
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