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MEMORIA DESCRIPTIVA ...
• • •que se presenta para unir a la solicitud * • •

, *  *  *  •de
P A T E N T E  D E  I N Y E B C  l/Ó.*N♦ -• •

formulada el 18 de Octubre de 1966, con el nS 332.378
en

E S P A N A 
por VEINTE años

a nombre de THE POWER-GAS CORPORATION LIMITED, entidad 
británica, establecida en Parkfield Works, Stockton-on- 
Tees, Co„, Durham, Inglaterra, pors'
"PROCEDIMIENTO PARA SEPARAR GASES ACIDOS DE MEZCLAS 
GASEOSAS"

La presente invención se refiere a la separa­
ción de gases ácidos, tales como dióxido de carbono y 
sulfuro de hidrógeno, de mezclas gaseosas, y es particu­
larmente aplicable para obtener una mezcla gaseosa puri­
ficada que tiene una concentración baga de gas o gases 
ácidos.

La presente invención es un perfeccionamiento 
de procedimientos conocidos, en los que la mezcla gaseo-
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sa es lavada con un líquido absorbente, en un absorbe­
dor en el que se separan los gases ácidos, llevándose
el líquido “gastado” que sale del absorbedor, y.qs^e con-

« • » *tiene los gases ácidos disueltos en ál, a un regenera-
• •  •

dor en el que el líquido es calentado y sometido* a se­
paración con vapor de agua, lo que produce la regenera­
ción del líquido y el desprendimiento de dióxido de car-
bono y/o sulfuro de hidrógeno del líquido. ....

Segiín la presente invención, un procedimiento 
para separar gases ácidos de mezclas gaseosas*Comprende 
las operaciones de hacer pasar la mezcla gaseijs^a tra­
vés de una primera zona de absorción, en contaoío con

* ♦

una primera solución absorbente que comprende* i¿Aa solu-• « •
ción acuosa caliente de un reactivo no volátil, tal co­
mo carbonato potásico o fosfato tripótasico, y un reac­
tivo volátil, tal como monoetanolamina o dietanolamina, 
para separar la mayor parte de los gases ácidos? hacer 
pasar la mezcla gaseosa resultante desde allí a través 
de una segunda zona de absorción, en contacto con una 
segunda solución absorbente que comprende una solución 
acuosa enfriada del mismo reactivo volátil que está pre­
sente en dicha primera solución absorbente, para separar 
sustancialmente los gases ácidos que quedan de la mezcla 
gaseosa? hacer pasar la solución gastada, que contiene 
gases ácidos disueltos en ella, desde la segunda zona 
de absorción a una segunda zona de regeneración? hacer 
pasar una corriente de vapor de agua en contacto con la 
solución acuosa gastada de dicho reactivo volátil, en 
la segunda zona de regeneración, para separar los gases 
ácidos de la solución? descargar de la segunda zona de
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regeneración el vapor de agua separador; hacer pasar 
la solución gastada, que contiene gases ácidos disuel­
tos en ella, desde la primera zona de absorción**v.na* ***
primera zona de regeneración; hacer pasar el vapor de
agua separador, descargado de la segunda zona de rege-

•  *  ♦  - * * *

neración, en contacto con la solución acuosa gastada de 
dicho reactivo no volátil y dicho reactivo volátil, en 
la primera zona de regeneración, para separar dp ella 
los gases ácidos; devolver las soluciones regeneradas,

t
desde sus respectivas zonas de regeneración a *s*uá res-

• » «

pectivas zonas de absorción; y mantener sustañpdalmen- 
te constantes las concentraciones del reacti-tfp.Volá- 
til en la primera y segunda zonas de absorció.n*

■Sfegán la presente invención se proporciona 
también un procedimiento para separar gases ácidos de 
mezclas gaseosas, el cual comprende las operaciones de 
hacer pasar la mezcla gaseosa a través de una primera 
zona de absorción, en contacto con una primera solución 
absorbente que comprende una solución acuosa caliente 
de un reactivo no volátil, tal como carbonato potásico 
o fosfato tripotásico, y un reactivo volátil, tal como 
monoetañolamina o dietanolamina, para separar la mayor 
parte de los gases ácidos; hacer pasar la mezcla ga­
seosa resultante desde allí a través de una segunda 
zona de absorción, en contacto con una segunda solución 
absorbente que comprende una solución acuosa enfriada 
del mismo reactivo volátil que está presente en dicha 
primera solución absorbente, para separar sustancial­
mente los gases ácidos que quedan de la mezcla gaseo­
sa; hacer pasar la solución gastada, que contiene ga-
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ses ácidos disueltos en ella, desde la segunda zona de
absorción a una segunda zona de regeneración; liacer
pasar una corriente de vapor de agua en contacfq fcon la
solución acuosa gastada de dicho reactivo voláti-l, en• • • y 

♦

la segunda zona de regeneración, para separar los gases* •
ácidos de la solución; descargar de la segunda zona
de regeneración el vapor de agua sepai’ador; hacer pa-

«

sar la solución gastada, que contiene gases ácidos di—
• *\.sueltos en ella, desde la primera zona de absorción a

una primera zona de regeneración; hacer pasar*ei vapor• * *
de agua separador, descargado de la segunda z'oija’ de re­
generación, en contacto con la solución acuoáa/^astada

• • •

de dicho reactivo no volátil y dicho reactivo, .volátil, 
en la primera zona de regeneración, para separar de 
ella los gases ácidos; devolver las soluciones rege­
neradas, desde sus respectivas zonas de regeneración a 
sus respectivas zonas de absorción; y controlar el flu­
jo de vapor de agua separador a cada zona de regenera­
ción; y recuperar dicho reactivo volátil, arrastrado 
con la mezcla de vapor de agua y gases ácidos despren­
didos que sale al menos de la primera zona de regenera­
ción, de forma que las concentraciones del reactivo vo­
látil en las soluciones regeneradas que entran en la 
primera y segunda zonas de absorción se mantienen sus— 
tancialmente constantes.

El vapor de agua separador descargado de la 
segunda zona de regeneración, y que entra en la prime­
ra zona de regeneración, arrastra consigo los gases 
ácidos desprendidos en la segunda zona de regenera­
ción.
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La mezcla gaseosa se hace pasar a através de 
la primera y segunda zonas de absorción, preferiblemen­
te, en contracorriente respecto al flujo de la¡̂ *j3Clu- 
ciones absorbentes regeneradas, y el vapor de a^ua se- 
parador áe hace pasar a través de la segunda y primera 
zonas de regeneración, preferiblemente, en contracorrien 
te respecto al flujo de las soluciones absorbentes gas­
tadas.

Cuando la primera y segunda zonas de absor-
ción están bajo presión superatmosfericas, la"primera

« « •
y segunda zonas de regeneración están bajo presión sus-

i • •
tancialmente reducida. * * *.» •

•  *  *En la segunda zona de regeneración/, aigo del 
reactivo volátil contenido en la solución absorbente se­
rá arrastrado con el vapor de agua separador, y pasará 
con el vapor de agua separador descargado a la primera 
zona de regeneración, donde será absorbido por la solu­
ción acuosa del reactivo no volátil y volátil.

En la primera zona de absorción, algo del reac­
tivo volátil contenido en la solución absorbente será 
arrastrado con la mezcla gaseosa caliente, y pasará con 
— esta mezcla gaseosa a la segunda zona de absorción, 
donde será absorbido por la solución acuosa enfriada del 
reactivo volátil.

Así, algo del reactivo volátil es separado de 
la solución absorbente en la segunda zona de regenera­
ción, y reabsorbido por la solución absorbente en la 
segunda zona de absorción. Para conseguir buen compor­
tamiento de funcionamiento, es deseable que las concen­
traciones de reactivo volátil en las soluciones regene-
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radas que entran en la primera y”segunda zonas de ab­
sorción se mantengan sustancialmente constantes. Ello

* * *requiere controlar el flujo de vapor de agua sfep^ra- 
dor a cada zona de regeneración, y recuperar el*reac- 
tivo volátil arrastrado con la mezcla de v a p o r a g u a  
y gases ácidos desprendidos, al menos el que sale de la 
primera zona de regeneración. ♦ • • • 4

El flujo de vapor de agua separador a la se-
gunda zona de regeneración se mantiene preferiblemente
en el mínimo requerido para la regeneración satisfac-

♦ * *
toria de la solución absorbente gastada oue eiítfa en la

• • 0segunda zona de regeneración. En el caso d<? que el♦ • 4
vapor de agua separador requerido para la primera zona 
de regeneración sea sustancialmente más que el reque­
rido para la segunda zona de regeneración, es prefe­
rible proporcionar el vapor de agua adicional que en­
tra a la primera zona de regeneración mediante un cal- 
derín o sopentín de calentamiento, calentado por vapor 
de agua o algán otro fluido caliente, acoplado a la 
primera zona de regeneración, para evitar la dilución 
de la solución absorbente en la primera zona de regene­
ración por condensación de vapor de agua que entrase 
de la segunda zona de regeneración.

El vapor de agua separador para la segunda 
zona de regeneración puede ser proporcionado por un 
calderín acoplado a la segunda zona de regeneración, 
calentado por vapor de agua o algán otro fluido calien­
te, por ejemplo, una mezcla gaseosa caliente a presión 
y saturada de vapor de agua, tal como la que se hace pa­
sar a la primera zona de absorción.
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La mezcla de vapor de agua y gases ácidos 
desprendidos, que sale de la primera zona de regenera­
ción, arrastrando con ella algo del reactivo vcffáiál, 
se lleva a un enfriador/condensador en el que se*-enfrían 
los gases, y el condénsalo, que contiene el reactivo vo­
látil arrastrado, se separa por condensación. El con-
densado se separa de los gases ácidos enfriados en un»• • • *
separador/acumulador. En el caso de que el restivo
volátil sea tal como dietanolamina, el condensadq del
separador/acumulador se lleva a la solución regenerada

* * »
que sale de la primera zona de regeneración, yi'/sea pa­
sando como reflujo a la parte superior de la £fimera 
zona de regeneración, o a la base de la primera zona de 
regeneración.

En el caso de un reactivo más volátil, tal co­
mo monoetanolamina, algo de, o todo el condensado del 
separador/acumulador se puede llevar a un calderín de 
condensado, en el que se evapora la mayor parte, y el 
vapor, que contiene la mayor parte del reactivo volá­
til, se llava a la segunda zona de regeneración, y el 
condensado efluente, que contiene.una pequeña parte del 
reactivo volátil, se lleva a la solución regenerada que 
sale de la primera zona de regeneración. Como alter­
nativa, la mezcla de vapor de agua y gases ácidos des­
prendidos, que contiene algo de reactivo volátil, des­
cargada de la segunda zona de regeneración, se puede 
llevar a un recipiente en el que es lavada con algo, o 
con todo el condensado del separador/acumulador, de for­
ma que se absorbe el reactivo volátil en el condensado.
La mezcla de vapor de agua y gases ácidos que sale de
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ci(5n, y el condensado que sale del recipiente se lleba
a la solución regenerada que sale de la segunda *€¡ona de

• • • *

regenei’ación. Después, una corriente secundaria? de la
•  ♦

solución regenerada que sale de la segunda zona de rege- 
neración se retira y se lleva a la solución regenerada 
que sale de la primera zona de regeneración, de forma

• • é « <que se mantengan sustancialmente constantes las ̂ concen-
* *traciones del reactivo volátil en las soluciones rege-

«
neradas que entran en la primera y segunda zonáá *fle ab-

♦ ♦ ♦
sorción. *. * /

Se puede retirar una corriente de condensado,
• • «del condensado que se separa de los gases ácidoe‘| para 

mantener un equilibrio de condensado en la instalación, 
como un todo.

Para reponer pérdidas de reactivo volátil en 
la mezcla gaseosa purificada y gases ácidos separados, 
se puede añadir reactivo volátil nuevo a la solución ab­
sorbente regenerada enfriada que entra en la segunda zo­
na de absorción.

Se puede conseguir economía de calor precalen­
tando la solución absorbente gastada que sale de la se­
gunda zona de absorción, por intercambio indirecto de 
calor con la solución absorbente regenerada caliente 
que sale de la segunda zona de regeneración, o con 
solución absorbente gastada caliente que sale de la 
primera zona de absorción, o con solución absorbente 
regenerada caliente, que sale de la primera zona de re­
generación.

En el caso de que el calderín de lá segunda
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zona de regeneración esté calentado por una mezcla gaseo
sa caliente a presión y saturada de vapor de agua, tal
como la que se introduce en la primera zona de absorción* ♦ • *
y también de que la temperatura de la mezcla gas.e’o.sa que
sale delcalderín sea mayor que la temperatura de so-♦ •...

lución absorbente gastada que sale de la segunda zona de 
absorción, dicha solución absorbente gastada se puede

♦ «i
precalentar por intercambio directo de calor con. dicha

* 4mezcla gaseosa que sale del calderín. 4
*

la solución absorbente regenerada caliente que• • >
sale de la segunda zona de regeneración se enfríe* por

■>v* * .
intercambio indirecto de calor con un medio dé. enfria—»♦ «
miento, tal como agua o aire, antes de entrar \<e$i * la se— 
gunaa zona de absorción, para reducir la presión de 
vapor de los gases ácidos, que están en equilibrio con 
la solución.

La mezcla gaseosa que sale de la primera zona 
de absorción se puede enfriar por intercambio indirecto 
de calor con un medio de enfriamiento tal como agua o 
aire, antes de entrar en la segunda zona de absorción, 
para obtener una temperatura menor en la segunda solu­
ción absorbente gastada que sale de la segunda zona de 
absorción, y por tanto menor contenido de gases ácidos 
en la mezcla gaseosa purificada que sale de la segunda 
zona de absorción. Esto se consigue de la mejor forma 
proporcionando recipientes independientes que contienen 
la primera y segunda zonas de absorción, y proporcionan­
do un enfriador por fuera de los recipientes. Sin em­
bargo, se puede conseguir el mismo efecto de enfriamien­
to proporcionando un serpentín o serpentines de enfria-
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miento en el espacio que está por debajo de la segunda 
zona de absorción y por encima del plato de recolección 
de líquido para la segunda solución absorbente gastada, 
cuando la primera y segunda zonas de absorción só"incor­
poran en un solo recipiente absorbedor.

La solución absorbente que entra en la prime­
ra zona de absorción tiene preferiblemente una.cp^jcen— 
tración grande de un reactivo no volátil, y una.vjpncen—
tración pequefía de un reactivo volátil. En el caso de• •...
que el reactivo no volátil sea carbonato potásieo, y el* *
reactivo volátil monoetánolamina o dietanolamina, la

* * *•
solución absorbente que entra en la primera zona de ab-

♦

sorción puede contener de 5 a 40f¿ en peso de carbonato 
potásico y de 1 a 20?í en peso de la amina, y preferible­
mente de 30 a 3 %  en peso de carbonato potásico y de 2 a 
6/y en peso de la amina. La solución absorbente que en­
tra en la segunda zona de absorción puede contener de 5 

a 30^ en peso de la amina.
Sn el funcionamiento del procedimiento, algo 

de la solución absorbente, que contiene un reactivo no 
volátil, de la primera zona de absorción, será arras­
trado por la mezcla gaseosa a la segunda zona de absor­
ción, contaminando así con el reactivo no volátil a la 
solución del reactivo volátil de la segunda zona de ab­
sorción. Además, algo de la solución absorbente gasta­
da, que contiene el reactivo no volátil, que entra en la 
primera zona de regeneración, será arrastrado por los ga­
ses ácidos desprendidos y vapor de agua evaporado instan­
táneamente, pasando al enfriador/condensador, y siendo 
devuelto luego a través del separador/acumulador a la
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solución regenerada que sale de "la priiñera zona de regene­
ración. Si se desea evitar la cumulación de reactivo 
no volátil en la solución absorbente que entra en la se­
gunda zona de absorción, se puede retirar una corriente• *.
secundaria de la solución regenerada que sale de. la según
da zona de regeneración, pasándola a un calderín, nalen-
tado por vapor de agua o algún otro fluido caliente, en
el que se evapora la mayor parte, y el vapor, que ̂ contie—

♦ • * • #
ne la mayor parte del reactivo volátil, se lleva*a la 

_ '•>* 
segunda zona de regeneración, y el líquido efluente, que
contiene el reactivo no volátil y una pequeña fracción• • •
del reactivo volátil}, se lleva a la solución regenerada»• *.
que sale de la primera zona de regeneración, ‘«sáí dispo-• ♦ «
sición de corriente secundaria retirada y caldWÉi, es 
particularmente adecuada en el caso de un reactivo xaás 
volátil, tal como monootanolamina. Como alternativa, se
puede retirar una corriente secundaria de la solución re­
generada que sale de la segunda zona de regeneración, pa­
sándola directamente a la solución regenerada que sale de 
la primera zona de regeneración, sin pasar a través de 
ningún calderín.

'S sabido que cuando se anade un reactivo volá­
til}. tal como monoetanolamina o dietanolamina, a una so­
lución acuosa de un reactivo no volátil tal como carbo­
nato potásico, aumenta apreciaislemente la actividad de 
la solución para absorber gases ácidos.

La segunda zona de regeneración se puede mante­
ner a una presión mayor que la presión de la primera zona 
de regeneración, controlando la presión del vapor de agua 
separador y gases ácidos descargados de la segunda zona
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jj *
de regeneración, me di ant e una válvula de 'control de pre­
sión, para conseguir mayor grado de regeneración de la so­
lución acuosa del reactivo volátil de la segunda zona de
absolución» En este caso, para conseguir economía**de• •. *
calor, la solución regenerada caliente que sale d»cf4la se­
gunda zona de regeneración se puede llevar a un recipien-

* 1 »♦ *
te comunicado con la pimera zona de regeneración, de forma
que en esoe recipiente se evapore instantáneamente vapor
de agua de la solución regenerada caliente, el cual vapor
de agua pasa a la primera zona de regeneración. * La so-
lución regenerada caliente que sale de dicho recipiente,

•# *  *

parcialmente enfriada por la evaporación instantánea del
•>* •.

vapor de agua, se enfría más despuós por intercambio indi­
recto de calor, y la solución enfriada se lleva, ¿l ’la segun­
da zona de absorción. El vapor de agua evaporado instan­
táneamente en dicho recipiente de la solución regenerada 
caliente que sale de la segunda zona de regeneración, se 
puede lavar, ya sea en el mismo o en otro recipiente, con 
algo de o con todo el condensado del separador/acumulador, 
para absorber en el condensado el reactivo volátil conte­
nido en el vapor de agua evaporada instantáneamente. El 
condensado efluente se lleva a la solución regenerada que 
sale de la segunda zona de regeneración.

Si se ha de tratar una mezcla gaseosa que con­
tiene gases ácidos, para producir una mezcla gaseosa pu­
rificada que contenga baja concentración, por ejemplo o,2?¿ 
en volámon o menos, de gases ácidos, el procedimiento se- 
gdn la presente invención puede ser ventajoso sobre los 
procedimientos anteriormente conocidos, ya que se puede 
reducir la inversión en equipo, y se puede reducir el calor
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exterior necesario para producir vapor de agua separador
La primera y segunda zonas de absorción pueden 

estar contenidas en recipientes absorbedores independien­
tes, o en un solo recipiente absorbedor. Pueden*®síar

• * »

convenientemente contenidas en un solo recipiente ̂ sbsor—♦
bedor que comprende una parte inferior más grand^.sepa- 
rada de una parte superior, más pequeña, por un plato co­
lector de liquido provisto de un conducto en forma.de aber
tura central en el que se superpone una campana. • La pri-*•>«
mera zona de absorción está contenida en la parte inferior
más grande, del recipiente, y la segunda zona d V ’absorción* * •
está contenida en la parte superior, más pequeña*,-*del re-
cipiente, comprendiendo cada zona de absorción una o más• • *
zonas de material de relleno, tal como anillos^>d.8 .contac­
to, o un cierto número de platos del tipo de barboteo o 
de placa perforada.

La primera y segunda zonas de regeneración nue— 
den estar contenidas en recipientes regeneradores indepen­
dientes, o, en el caso de que la presión en las zonas de 
regeneración sea sustancialmente la misma, en un solo re­
cipiente regenerador. En el último caso, pueden estar 
convenientemente contenidas en un solo recipientes regene­
rador que comprende una parte superior, más grande, sepa­
rada de una parte inferior, más pequeña, jbor un plato co­
lector de líquido provisto de un conducto en forma de aber­
tura central en el que se superpone una campana. La pri­
mera zona de regeneración está contenida en la parte supe­
rior, más grande, del recipiente, y la segunda zona de 
regeneración está contenida en la parte inferior, más pe­
queña, del recipiente, comprendiendo cada zona de regene-
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ración una o más zonas de material ~dé’relleno, tal como ani­
llos de contacto, o un cierto número de platos del tipo 
de borboteóle placa perforada. La parte inferior de la
parte inferior, más pequeña, del recipiente, está'.píovis-

* *•*
ta de un placo colector de líquido, con un conducho, en 
forma de abertura central, y está conectada a un calde-* • V, *
rín. También se puede disponer un calderín, o serpentín
de calentamiento, para el líquido que so recoge en el pía-

♦ • «
to colector de líquido, el cual se-para la parte inferior,
más pequeña, de la parte superior, más grande, dél reci-

*piente. **•..
« • •

A continuación, la presente invención*set descri­
birá más, a título de ejemplo, por referencia su íos dibu-

• *• *
jos adjuntos, en los ques

La fig. 1 es un diagrama de flujo de una reali­
zación de la presente invención.

La fig. 2 es un diorama de flujo de una segunda 
realización de la presente invención.

La Fig. 3 es un diagrama de flqj> de una tercera 
realización de la presente invención.

La fig. 4- es un diagrama de flujo de uib cuarta 
realización de la presente invención.

La fig. 5 es un diagrama de flujo de una quinta 
realización de la presente invención.

En cada uno de los anteriores diagramas de flu­
jo de las diversas realizaciones de la presente invención, 
los números análogos indican partes análogas.

Haciendo referencia a la fig. 1, un recipiente 
absorbedor consiste en una parte inferior, más grande, 
separada do una parte superior, más pequeña, por un plato
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colector de líquido, 2 , provisto de un conducto 3 ©el for­
na de abertura central, en el que se superpone una campa­
na 4. En la parte inferior, másgrande, del recipiente 
está contenida una primera zona de absorción 5, y\q¡á la 
parte superior, mas pequeña, del recipiente está‘conteni­
da una segunda zona de absorción 6 , comprendiendo .j2,ada 
zona de absorción un material de relleno, tal como anillos 
de coniacto. *• ♦ • • 4

La mezcla gaseosa que contiene los ga§¡^3 ácidos
entra cerca del fondo de la parte inferior, más grande,
uel recipiente, por un conducto 7 , y asciende ^ través de

» ,
la primera zona de absorción 5, en contrscorrieiyífé con
un flujo de una solución acuosa caliente de un ‘reactivo** *«
no volátil, tal como carbonato potásico o fosfatto -triootá- 
sico, y un reactivo volátil, tal como monoetanolamina o 
dietanolamina, denominada en lo sucesivo primera solución- 
absorben oe, introducida cerca de la parte superior de Ib. 

parte inferior, más grande, del recipiente, por un conduc­
to 8 y dispositivo 9 de pulverización. La mezcla gaseo­
sa, junto con algo de reactivo volátil evaporado de la 
primera solución absorbente, pasa por el conducto 3 del 
plato 2 colector de líquido, y asciende a través de la 
segunda zona de absorción 6, en contracorriente con un 
flujo ae una solución acuosa enfriada de didño reactivo 
volátil, denominada en lo sucesivo segunda solución ab­
sorbente, que se introduce cerca de la parte suoerior de 
la parte superior, más pequeña, del recipiente, por un 
conducto 10 y dispositivo 11 de pulverización, la mayor 
parte de los gases ácidos contenidos en la mezcla gaseosa 
que entra es separada por absorción en la primera solución
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absorbente, en la primera sona de 'aüSó'rcibn , y sustancial— 
mente iodos los gases ácidos restantes en la mezcla gaseo­
sa que sale de la primera sona de absorción son separados

* *
por absorción en la segunda solución absorbente,! la 
segunda zona de absorción» El reactivo volátilfque es 
arrastrado con la mezcla gaseosa caliente que salude 3a 
primera zona de absorción; es absorbido en la segunda so­
lución absorbente en la segunda zona de absorción».* * *

la mezcla gaseosa, purificada de gases^ácidos,
sale por la parte superior del recipiente 1 a través de

* * ♦
un conducto 12. la primera solución absorbente.gastada,

* * *
que contiene gases ácidos disucltos en ella, sajff'por éL 
fondo del recipiente 1, a través de un conducto!*13, hasta 
el lado de calentamiento de un cambiador do calor•indirec­
tos 14-s y la segunda solución absorbente gastada, que con­
tiene gases ácidos disueltos en ella, sale por una sali­
da de la pared del plato 3 colector de líquido, y por un 
conducto 15? al lado de enfriamiento del cambiador de ca­
lor 14.

Un recipiente regenerador 16 consiste en una 
parte superior, más grande, separada de una parte inferior,, 
más pequeña, por un plato 17 colector de líquido, provis­
to de un conducto 18 en forma de abertura central, en 
el que se superpone una campana 19. En la parte superior,, 
más grande, del recipiente está contenida una primera zo­
na de regeneración 20, y en la parte inferior, más pe­
queña, del recipiente está contenida una segunda zona de 
regeneración 21, comprendiendo cada zona de regeneración 
un maoerial do relleno, tal como anillos de contacto»
La parte inferior de la parte inferior, más pequeña, del
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rocipiente, está provista de un plato 22 colector de lí­
quido, con un conducto 23 sn forma de abertura central,
en el que sa superpone una campana 24. SI plato 22 co-

*♦ ♦lee cor de liquido ostá conectados a través de una'«salida 
en su pared, y de un conducto 25, a un calderín 2§í SI 
plato 17 colector de líquido está provisto de un.serpen­
tín 50 de calentamiento, el cual es calentado por un me­
dio de calentamiento, tal como vapor de agua, qtf..e,4entra
por un conducto 51 y sale por un conducto 52. r>̂

i
la segunda solucién absorbente regenerada pasa* • • » * ***

desde el plato 22 colector de líquido, por un qonclucto 25,* . .
hasta el calderín 26, calentado por un medio descalenta- 
miento cal como vapor de agua, que entra por ujqpjonducto 
28, pasando por los tubos 27 de calentamiento y ‘sáliendo 
por un conducto 29. El vapor de agua generado en el cal— 
dorin pasa por un conducto 30 a la parte inferior de la 
parte inferior, más pequeña, del recipiente 16, y luego 
asciende por la segunda zona de regeneración 21, en contra­
corriente con un flujo de la segunda solución absorbente 
gastada de que se ha calentado en el cambiador de calor 
14 y se introduce cerca de la parte suj^erior de la parte 
inferior, más pequeña, del recipiente, por un conducto 
31 y dispositivo 32 de pulverización. Este vapor de 

agua separador, junto con cualquier vapor de agua evapora­
do instantáneamente de la segunda solución absorbente gas­
tada calentada, que entra, pasa luego por el conducto 18 

deLplato 17 colector de líqqido, y asciende a travós de 
la primera zona de regeneración, en contracorriente con un 
flujo de primera solución absorbente gastada que se lia 
enfriado en el camoiador de calor 14, y se introduce cerca
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de la parle superior de la parto superior, más grande, del i 
recipiente, por el conducto 33 y dispositivo 34 de pul­
verización.

h  •?El vapor de agua separador que se hace* p&sar
s

desde el calderín 26 a la segunda zona de regeneración es
preferiblemente el minino requerido para la ro^éf^ción
satisfactoria de la segunda solución absorbente gastada
que entra en la segunda zona de regeneración, y*«=«3>*.estc
caso el vapor de agua descargado de la segunda ŝ o>a de

*•

regeneración, junto con cualquier vapor de agu%^evaporado
instantáneamente de la segunda solución absorbente gasta—

**•-*•■*
da calentada que entra puede ser insuficiente para la re­
generación satisfactoria de la primera solución*apsorbente i 
gastada que entra en la primera zona de regeneración. El 
vapor de agua adicional requerido para la regeneración 
satisfactoria de la primera solución absorbente gastada, 
podría sor proporcionado aumentando el flujo de vapor de 
agua a la segunda zona de regeneración, pero esto tendría 
la desventaja de diluir la primera solución absorbente en 
la primera zona de regeneración, por condensación del va­
por de agua que entra desde la segunda zona de regenera­
ción. Para evitar tal dilución indeseada de la primera 
solución absorbente en la primera zona de regeneración, 
el flujo de vapor de agua separador a la segunda zona de 
regeneración, el flujo de vapor de agua separador a la 
segunda zona de regeneración se mantiene en aproximada­
mente el mínimo requerido para la regeneración satisfac­
toria de la segunda solución absorbente gastada, y el va­
por de agua adicional requerido para la regeneración sa­
tisfactoria de la primera solución absorbente gastada es
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proporcionada por el serpentín 50 de calentamiento. El 
vapor de agua descargado de la segunda zona de regenera­
ción, y que entra en la primera zona de regeneración, 
arrastra consigo gases ácidos desprendidos en la‘¿*égunda 
zona de regeneración, y algo del reactivo volátil‘¿vapo­
rado de la segunda solución absorbente. Dichos'gá^es áci­
dos se mezclan con los gases ácidos desprendidos en la 
primera zona de regeneración, y dicho reactico volátil es 
absorbido en la primera solución absorbente en l^Vprimera 
zona ae regeneración. El vapor de agua descar,gq£¡.o de 
la primera zona de regeneración, junto con los jggáps áci­
dos desprendidos y algo del reactivo volátil evá^erado de 
la primera solución absorbente, salen de la "cante, sune— 
rior del recipiente 16 por un conducto 41, y pasan a un 
enfriador/conaensador 42 enfriado por aire, en el que los 
gases son enfriados y el vapor de agua se condensa en for­
ma de condensado. El condénsalo contiene el reactivo 
volátil arrastrado con el vapor de agua y gases ácidos 
desprendidos. la mezcla de gases ácidos enfriados y 
condensado pasa por un conducto 43 a un separador/aeumue 
lador 44, en el que se separa el condensado de los gases 
ácidos enfriados. Los gases ácidos enfriados salen por 
la parte superior del recipiente 44, por un conducto 4 9.
El condensado, que contóme algo de reactivo volátil, sale 
por la parte inferior cLel recipiente 44, por un conducto 
45, y se devuelve a la primera solución absorbente rege­
nerada, como reflujo a la parte superior del recipiente 
regenerador 16, a través del dispositivo 46 de pulveriza­
ción. Cualquier exceso de condensado, por encima del 
requerido para mantener el equilibrio de condensado en la
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instalación cono un todo, s^puede retirar por un conducto
47 y válvula 48 de regulación.

La segunda solución absorbente regenerada» pasa* *» '«
sobre un rebosadera 53 del calderín 26, y por un* conducto

* •* •54, a la parte inferior del recipiente 16, por debajo del
plato 22 colector de líquido, y sale por la parte*anferior
del recipiente, por un conducto 35, hasta un enfriador
36, donde se enfría por aire. La segunda soluólÓlV absor-

•»
bente regenerada enfriada pasa por un conducto 3 v̂fe una 
bomba 38,.,que la introduce por el conducto 10 en».lfe par­
te superior, más pequeña, del recipiente absorbtedVr 1.
La primera solución absorbente regenerada sale.,’óq£. una 
salida de la pared del plato 17 colector de líqyüTd®., y por

* tun conducto 3S» hasta una bomba 40 que la introduce por el 
conducto 8 en la parte inferior, más grande, del recipien­
te absorbedor 1.

Haciendo referencia a la fig. 2, la primera so­
lución absorbente gastada sale por la parte inferior del 
recipiente absorbedor 1, por los conductos 13 y 33 y dis­
positivo 34 pulverizador, directamente a la parte supe­
rior, más grande, del recipiente regenerador 16, cerca de 
su parte superior, donde tiene lugar la evaporación ins­
tantánea del vapor de agua y desprendimiento de gases á- 
cidos. La segunda solución absorbente gastada sale por 
una salida de la pared del plato 3 colector de líquido, 
y por el conducto 15, hasta el lado de enfriamiento de 
un cambiador indirecto de calor, 55, y la segunda solución 
absorbente regenerada sale por la parte inferior del reci­
piente regenerador 16, por el conducto 35, hasta el lado 
de calentamiento del cambiador de calor 55. La segunda
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solución ab sor Dente ¿¿‘astada, que se ha calentado en el 
cambiador de calor 55? se introduce cerca de la parte su­
perior de la parte inferior, más pequeña, del recipiente
regenerador 16, por el conducto 31 y dispositivo**62’ de• * • •
pulverización. La segunda solución absorbente .regene—

i

rada que se ha enfriado en el cambiador de calor. 55? pa­
sa por un conducto 56 hasta el enfriador 36, donde se en­
fría por aire, y luego por el conducto 37 hasta lâ  bog

• • • ♦ t
ba 38, que la introduce por el conducto 10 en la«parte•. v,
superior, más pequeña, del recipiente absorbenté, 1.»

El plato 17 colector de líquido, del recipien­
te regenerador 16, está acoplado a un calderín :'5V¡ y la• * * >
primera solución absorbente regenerada pasa desde'el pla-»■*
to 17, por un conducto 63, al calderín 57, que-eafcá ca­
lentado por un medio de calentamiento 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. El vapor de agua generado en el calderín pasa por 
un conducho 62 a la parte inferior de la parte superior, 
más grande, del recipiente 16, y se mezcla con el vapor 
de agua y gases ácidos desprendidos que entran por el con­
ducto 18 del plato 17.

La primera solución absorbente regenerada pasa 
sobre un rebosadero 61 del calderín 57, y por un conducto 
64 hasta la bomba 40, que la introduce por el conducto 8 

en la parte inferior, más grande, del recipiente absor­
bedor 1.

Haciendo referencia a la xigura 3, ©1 calderín 
26 es calentado por una mezcla gaseosa caliente, que con­
tiene gases ácidos, bajo presión, y saturada d<^óapor de
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e¿ua» <lue luego se lleva %.l recipiente absorbedor 1. La 
mezcla gaseosa caliente entra en el calaerín por el con­
ducto 28, pasa por los tubos 27 de calentamiento?,*. 3?; sale 
del calderm por el conducto 29, a mayor temperatura que 
la temperatura de la segunda solución absorbente gastada 
que sale de la parte superior, más pequeña,del recipien­
te absorbedor 1, por el conducto 15. La mezcla gaseosa 
caliente pasa por el conducto 29 a la parte infenior de 
un recipiente lavador 65, provisto de una zona 66 que com
prende un material de relleno, tal como anillos dí contac-

*  *  <

to, o un cierto número de platos del tipo de boicoteo o 
de placa perforada. La mezcla gaseosa calienta*¿ciende 
por la zona 66, en contracorriente con un flujíi,d| la se­
gunda solución absorbente gastada introducida cerca de la 
parte superior del recipiente 65, por el conducto 15 y 
dispositivo 15a de pulverización, calentándose la segun­
da solución absorbente gastada, y enfriándose la mezcla 
gaseosa, por intercambio directo de calor. La segunda 
solución absorbente gastada ealentada dale del fondo 
del recipiente 65, por el conducto 31, y se introduce 
en la parte superior de la pacte inferior, más pequeña, 
del reciamente regenerador 16, por el dispositivo 32 de 
pulverización. La mozcla gaseosa enfriada, que aún es­
tá caliente, salo por la loarte superior del recipiente 
65, por el conducto 7, y entra en la parte inferior, más 
grande, del recipiente absorbedor 1, cerca de su parte 
inferior.

Haciendo referencia a la figura 4 , que iluse 
tra una realización de la presente invención en la que 
se emplea un reactivo más volátil, tal como monoetano-

22



lamina, y en la que la segunda zona de regeneración se 
mantiene a una presión mayor que la de la primera zona 
de regeneración, la primera zona de regeneracióikeStá 
contenida en un recipiente 16a, y la segunda zona» de* * V
-regeneración 21 está contenida en un recipiente 16b. 
mi vapor de agua descargado de la segunda zona de rege­
neración se lleva por un conducto 7 5, y válvula 76 de

♦
control de presión, a la parte inferior de un recipiente 
lavador 73, provisto de una zona 74 que comprendí *un ma­
terial de relleno, tal como anillos de contactó;*¿ un 
cierto námero de platos del tipo de borboteo o A p l a c a  
perforada. la parte superior del recipiente 7 3‘éstá 
conectada por un conducto 79 a la parte inferior del re­
cipiente 16a, y la válvula 76 de control se ajusta de 
forma que la presión del recipiente 16b sea sustancial­
mente mayor que la presión de los recipientes 73 y 16a. 
El vapor de agua que entra en el recipiente 73 arrastra 
consigo gases ácidos desprendidos en la segunda zona de 
regeneración, y algo de reactivo volátil evaporado de 
la segunda solución absorbente, y asciende a través de 
la zona 74, en contracorriente con un flujo de conden- 
sado, que contiene algo de reactivo volátil, que sale 
por la parte inferior del separador/acumulador 44 por un 
conducto 70 yée introduce por la parte superior del re­
cipiente 73, por un dispositivo 71 de pulverización.
La segunda solución absorbente regenerada sale por la 
parte inferior del recipiente 16b, por el conducto 35 

y válvula 83 de control, y entra en un recipiente sepa­
rador 84, cuya parte superior está conectada por un con­
ducto 85 a la parte inferior del recipiente 73, de forma
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que la presión del recipiente 84 es sustancialmente la 
misma que la presión del recipiente 73- Debido a una 
reducción de presión, se evapora instantáneament®\vájpor 
ce agua de la segunda solución absorbente regenerpíia que 
entra en el recipiente 84, vapor que sale por la parte

* *wV

superior del recipiente, por el conducto 85, entrando en
la parte inferior del recipiente 73, y mezclándose con

»
el vapor de agua que entra en el recipiente 73 Po\’’él 
conducto 75. El vapor de agua se evapora instantánea­
mente en el recipiente 8 4, y arrastra consigo algo‘'de
reactivo volátil, evaporado de la segunda soluci<¿*absor- 
bente. » *

El reactivo volátil contenido en la m’e^c’La de 
vapor de agua y gases ácidos desprendidos, que asciende 
a través de la zona 74 del recipiente 73, es absorbido 
en el condensado que desciende, y el condensado, enrique­
cido en reactivo volátil, sale del fondo del recipiente 
73 por un conducto 80, y pasa a una bomba 81 que le in­
troduce por un conducto 82 en la segunda solución absor­
bente regenerada, en la parte inferior del recipiente 16b. 
j-il vapoi de agua y gases ácidos desprendidos, separados 
del reactivo volátil, pasan desde la parte superior del
recipiente 73, por el conducto 79, a la parte inferior del 
recipiente 16a?

la segunda solución absorbente regenerada ca­
liente del recipiente 84, parcialmente enfriada por la 
evaporación instantánea de vapor de agua, sale por la 
parte inferior del recipiente, por un conducto 86, y pa­
sa a una bomba 87, que suministra una corriente princi­
pal, a través de los conductos 88 y 89, a un enfriador 90,
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que se enfría mediante agua que entra por un conducto S1 

y sale por un conducto 92. La corriente principal en­
friada de segunda solución absorbente regenerádsele 
del enfriador 90 por el conducto 10, y entra en lepar­
te superior del recipiente absorbedor 1, a través‘del
dispositivo 11 de pulverización.

Una corriente secundaria de segunda solución 
absorbente regenerada caliente se puede hacer pasaV a 
través de un conducto 98 y válvula 99, a un caldéen 93
que se calienta mediante un medio de calentamiento? tal 
como vapor de agua, que entra por un conducto 9̂ / jasan­
do por los tubos 94 de calentamiento y saliendo* par un 
conducto 96. En el calderín se evapora la mayqV^rte 
de la corriente secundaria de solución absorbente,* y el
vapor, que contiene la mayor parte del reactivo volátil, 
pasa por un conducto 104 y válvula 72 a la parte infe­
rior del recipiente 16b. La solución efluente, que con­
tiene una pequeña parte del reactivo volátil, pasa sobre 
un rebosadero 97 en el calderín 93 y por un conducto 100 
y válvula 101, a la parte inferior del recipiente 16a.

Con las válvulas 99, 101 y 72 cerradas, el cal­
derín 93 se puede aislar del circuito de flujo, y se pue­
de hacer pasar una corriente secundaria de se^nda solu­
ción absorbente regenerada caliente Por un conducto 102 

y válvula 103, directamente al interior de la parte in­
ferior del recipiente 16a. Cuando el calderín 93 está 
conectado al circuito, la válvula 103 está cerrada, y 
las válvulas 99, 101 y 72 están abiertas.

Cuando algo del reactivo no volátil es arras­
trado en el gas o vapor de agua, desde la primera solu-
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cidn absorbente hasta la segunda solución absorbente, 
la acumulación de reactivo no volátil en la segunda so­
lución absorbente se puede evitar haciendo pasa*.usa co­
rriente secundaria de la segunda solución absorb’e¿le re­
generada a la primera solución absorbente regenerada, por 
los medios antes descritos. ******

El vapor de agua descargado de la primera zona 
de regeneración, junto con los gases ácidos despf-éñdidos 
y algo de reactivo volátil evaporado de la prime^á solu­
ción absorbente, sale por la parte superior del*r*cipien 
te 16a, por el conducto 41, y pasa a un enfriaño^con- 
densador 67, que es enfriado por agua que entrá'jfcr un 
conducto 68 y sale por un conducto 69, y en eVqte se 
enfrian los gases y 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 instalación como un todo, se puede retirar por un con 
ducto 77 y válvula 78 reguladora.

Haciendo referencia a la figura 5, que ilustra 
una realización de la presente invención que es una al­
ternativa de la descrita con referencia a la 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 nlímero de platos del tipo de bor->- 
boteo o de placa perforada, está conectado, por su parte 
inferior, mediante el conducto 75 y válvula 76 de con­
trol de presión, a la parte superior del recipiente 16b, 
y mediante un conducto 13O y válvula 131 de control, a 
la parte inferior del recipiente 16b. El vapor de a-<ma
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que sale por la parte superioií‘deX'riecipiente 16b, que 
arrastra con él gases ácidos desprendidos en la segunda 
zona de regeneración, y algo de reactivo volátil evapora­
do de la segunda solución absorbente, pasa por e2**cc£iduc-

75 y válvula 76 de control a la porte inferior» Jlel re—*
124» La segunda solución absorbente .regenera—* •*?*>

da sale por la parto inferior del recipiente 16b, por el 
conducto 130 y válvula 131 de control, y pasa a la .parto* • • « *
ímcrior del depósito 124, en el que se evapora instantá-
neamente vapor de agua de la segunda solución absorbente
regenerada caliente. Este vapor de agua evaporado ins-• r- **
téneamente arrastra consigo algo de reactivo volátil, eva­
porado ae la segunda solución absoi’bente. »** *

El reactivo volátil contenido en la melóla de 
vapor de agua y gases ácidos desprendidos, que asciende 
a través de la zona 125 del recipiente 124, es absorbido 
en el condénsalo que desciende, oue contieno algo de reac­
tivo volátil,, introducido corea de la parte superior del 
recipiente 124, por un conducto 122 y dispositivo 123 de 
pulverización. El vapor de agua y gases ácidos despren­
díaos, separados dol reactivo volátil, asciende a través 
do un eliminador do arrastres, 127, unido a un anillo 126, 
y pasan desde la parte superior del recipiente 124, a tra­
vés de un conducto 128, a la parte inferior del recipiente ■ 
16o.«

La segunda solución absorbente regenerada ca­
liente, del recipiente 124, parcialmente enfriada por la 
evaporación instantánea de vapor de agua, junto con con- 
densado, sale por la parte inferior del recipiente, por 
un conducto 129, y pasa a un enfriador 132, enfriado por
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asua que entra por un conducto^33 y ‘sale por un conducto 
134o La segunda solución absorbente regenerada enfria­
da sale del enfriador 132 Por el conducto 37, y pasa a la 
bomba 38, que envía una corriente principal Por ibpbon- 
auctos 135 y 10 hasta la parte superior del recipiente ab- i 
sorbedor 1f a travós del dispositivo 11 de pulvc^ación. .

Se puede hacer pasar una corriente secundaria
de la solución absorbente regenerada enfrio da, por.un con- ■
ducto 136 y válvula 137, a la parte inferior delTecipien- ■ 
te 16a.

SI vapor de agua descargado de la primé^p ZOna
de regeneración, junto con gases ácidos desprendíaos y al- .
go ddL reactivo volátil evaporado de la primera Elución
absorbente, sale por la parte superior del recipiente 26a,
por el conducto 41, y pasa a un primer enfriador/condensa-
dor 109 que se enfría por agua que entra por un conducto
110 y sale por un conducto 111, v en el■ >i, y eu ei que los gases
son parcialmente enfriases y el vapor de agua se conden­
sa parcialmente en forma de condensado. La meada de ga­
ses ácidos parcialmente condenaseis, y condensado, pasa" 
por el conducto 43 a un primer separador/aoumulador 112, 
en el el condensado se separa de los gases ácidos par­
cialmente enfriados. El condensado, que contiene la ma­
yor parte del reactivo volátil arrastrado con el vapor 
de agua descargado de la primera zona de regeneracián, 
sale por la parte inferior del recipiente 112, por un 
contato.o 121, y entra en la primera solución absorbente 
regenerada que está en la parte inferior del recipiente 
16a. los gases ácidos parcialmente enfriados, junto 
con vapor de agua, ascienden por el recipiente 112, a
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través de un eliminador 113 de arrastre, y salen por la 
oaxte superior de este recipiente, por un conducto 114, 
y pasan a un secundo enfriador/condensador 115 que es en­
friado por agua que enira por un conducto 116 y sa\e\*por un 
conducto 117? y en el que los gases se enfrían m y  se 
condena el vapor de agua en forma de c o n d e n s a d o r a  mez­
cla de gases ácidos enfriados y condensado pasa por un 
counducto 118 a un segundo separador/acumulador 119, en 
el que el condensado se separa de los gases ácid^'enfria- 
<3os, El condensado, que contiene algo de reactivo volá­
til, sale por la parte inferior del recipiente V i ¿  por 
un conducto 122, y pasa a la parte superior del^iipien-
te lavador 124, a través del dispositivo 123 de«pulveri­
zación. ">.

Cualquier exceso de condensado sobre el reque­
rido para mantener el equilibrio de condensado en la ins­
talación como un todo, se puede retirar por un conducto 
138 y válvula 139.

Los gases ácidos enfriados salen :oor la parte 
superior del recipiente 119, por un conducto 120.

2n el espacio entre la parte inferior, más gran­
de, y la parte superior, más pequeña, del recipiente ab­
sorbedor 1, se dispone un eliminador 106 de arrastro, 
unido a un anillo 105, y en la parte superior del recipien 
te 1, por encima del dispositivo 11 de pulverización, se
dispone un eliminador 108 de arrastre, unido a un anillo 
107.

3n el espacio por debajo de la segunda zona 
de absorción 6, y por encima del plato 2 colector de lí­
quido, se dispone un serpentín 140 de enfriamiento. El
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agua fría entra en el serpentín 140 por un conducto 141, 
y sale por un conducto 142. Tanto la mezcla gaseosa 
que entra en la segunda zona de absorción 6, como la se­
gunda solución absorbente gastada que sale de e s z o n a ,* *. *
son enfriadas por el serpentín 140, lo que liace qu& en el>
plato 2 se recoja una segunda solución absorbente ggista-

? í -5c ►

da enfriada.

A continuación, la presente invención se ̂ ilus- 
tra más, sin que sea en forma alguna limitada, mediante
los siguientes ejemplos,

»v<*
9

EJEMPLO 1

> •> v

t r« V
Se emplea una disposición de flujo de»¿hv>cedi- 

niento y de equipo segán el dibujo adjunto.
La primera solución absorbente es una solución 

acuosa de carbonato potásico activado con distanolamina, 
que contiene 30/C en peso de carbonato potásico y 3% en
peso de dietanolamina.

La segunda solución absorbente os una solución 
acuosa de dietanolamina que contiene 20fi en peso de dieta- 
nolamina.

La mezcla gaseosa de alimentación, que entra en 
el recipiente absorbedor 1 por el conducto 7 , es un gas 
que contiene 21,92^ en voliímen de dióxido de carbono, 
y está a 1992 kg/cm^ abs. y 1162C, saturado de vapor de 
agua. Se hace pasar con caudal de 155.663 m%/!hora 
^metros cúbicos normales por hora), y es lavado en la 
primera zona de absorción 5 con la primera solución ab­
sorbente, introducida por el conducto 8 y dispositivo 9
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de pulverización, a 1082C, y en la. segunda zona de absor­
ción 6 con la segunda solución absorbente, introducida 
por el conducto 10 y dispositivo 11 de pulverización, a 
SOSO. La Tormera solución absorbente se hace cftreular 
con caudal de 1620 ton/hora, y la segunda solucióíj^absor-- 
bente se hace circular con caudal de 199 ton/hora. - La 
mezcla gaseosa purificada respecto al dióxido de carbono, 
contiene 0,1# en voldmen de dióxido de carbono, y sale 
del recipiente absorbedor por el conducto 12, con» caudal
de 121.428 m/h/hora. *

La primera solución absorbente gastada sale del
2 ■» %recipiente absorbedor por el conducto 13, a 117-^*f conte­

niendo 62.500 kg de dióxido de carbono por hora*/'
La segunda solución absorbente gastad©* s^lc del 

recipiente absorbedor por el conducto 15, a 88SC, conte­
niendo 4.670 kg de dióxido de carbono por hora.

En el cambiador de calor 14, la primera solución 
absorbente gastada es enfriada desde 1172C hasta 113>52C 
temperatura a la que entra en el recipiente regenerador 
16, fior el conducto 33 Y dispositivo 34 de pulverización, 
produciéndose algo de vapor de agua por evaporación ins­
tantánea, y la segunda solución absorbente gastada se 
calienta desde 882C hasta 110SC, temperatura a la que 
entra en el recipiente regenerador, por el conducto 31 y 
dispositivo 32 de pulverización, produciéndose algo de 
vapor de agua por evaporación instantánea. La presión 
en la parte inferior del recipiente regenerador es igual

r>
a 1,34 kg/cm abs.

La entrada de calor a los tubos 27 de calenta­
miento del calderín 26, y serpentín 50 de calentamiento,
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para generar la corriente separadora, es igual a 26,5 
millones de kcal.

La primera solución .absorbente regenerada sale 
del recipiente regenerador, por el conducto 39, a 1082C, 
temperatura a la que se introduce en el recipiente absor­
bedor.

La segunda solución absorbente regenerada sale
del recipiente regenerador, por el conducto 35, a 1102C,• •• •y es enfriada en el enfriador 36 hasta 50^0, i$ehip,eratura 
a la que se introduce en el recipiente absorbedor.

EJEMPLO 2■ i i. ■m. • • * • •

Se emplea una disposición de flujo de^procedi-
miento y de equipo segán la fig. 5.

La primera solución absorbente e§ána solución
acuosa de carbonato potásico, activado con monQ*|tanola-

♦ » ♦
mina, que contiene 30$ en peso de carbonato ptft'ásico y

• * •6$ en peso de monoetalonalamina. *• *
La segunda solución absorbente es una solución 

acuosa de monoetanolamina, que contiene 15$ en peso de 
mono et anolamina.

La mezcla gaseosa de alimentación que entra 
en el recipiente absorbedor 1, por el conducto 7, es un 
gas que contiene 21,92$ en voliímen de dióxido de carbono

Ay está a presión de 25,0 kg/em^ manom. y a 1162C, satura­
da de vapor de agua. Se hace pasar con caudal de 155.663 i 
m^N/hora, y es layada en la primera zona de absorción 
5 con la primera solución absorbente, introducida por el
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conducto 8 y dispositivo de puív'érízác’ión* a 1092C, y 
en la segunda zona de absorción 6 con la sggunda solución 
absorbente, introducida por el conducto 10 y dispositivo 
11 de pulverización, a 402C. La primera solución ab­
sorbente se hace circular con caudal de 1670 ton/hora, 
y la segunda solución absorbente se hace circular con cau­
dal de 125 ton/hora. La mayor parte del dióxido de car­
bono presente en la mezcla gaseosa que entra, .es.separada• •• •
en la primera zona de absorción, por absorción* éñ el ori-

• —

mer líquido absorbente, y la mezcla gaseosa que‘entra en
♦la segunda zona de absorción contiene 2,0̂ 0 en vólíínen de 

dióxido de carbono, y arrastra consigo 43 lcg/hora de mo- 
noetanolamina y menos de 1 kg/nora de carbonata ‘potásico. 
La mezcla gaseosa purificada sale del recipientes?‘absorbe­
dor por el conducto 12, a 432C, con caudal de .121*.513 
m%í/liora, conteniendo 0 ,1/ en volumen de dióxlüó ‘de car-
bono, y arrastrando consigo menos de 0,5 kg/hoy*a**de monoe—

• •taño lamina. ♦ ♦ ♦• • •
La primera solución absorbente gastada sale del 

recipiente absorbedor por el conducto 13, a 1212C, y pasa 
al cambiador de calor 14, en el quo se enfría hasta 11820, 
témporatura a la que entra en el recipiente regenerador 
16a, por el conducto 33 y dispositivo 24 de pulverización, 
formándose vapor de agua por evaporación instantánea, y 
aesprendióndose dióxido de carbono en la parte superior 
de este recipiente.

La segunda solución absorbente gastada sale del 
recipiente absorbedor a 78ec, y pasa al cambiador de calor 
14, en el que se calienta hasta 1102C, temperatura a la 
que entra en el recipiente regenerador 16b, por el conducto
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31 y dispositivo 32 de pulverización.
So hace pasar vapor de agua, por el conducto 28, 

al calderín 26, acoplado al recipiente regenerador l6t>, 
en cantidad de 17,2 ton/hora, y se hace pasar vapor de 
agua de calentamiento por el conducto 59, al calderín 57, 
acoplado al recipiente Regenerador 16a, en cantidad de 
41,2 ton/hora.

Ha presión en la parte inferior del recipiente 
regenerador 16a es de 0,23 kg/cn , y la primera*.solución 
absorbente regenerada sale del calderín 57 a 1©9£0, tempe­
ratura a la que se introduce mediante la bomba. .4$  en la 
primera zona de absorción del recipiente absorbedor.

La presión en la parte inferior del recipiente 
regenerador 16b es de 2,5 kg/cn , y la segunda polución 
absorbente regenerada sale de la parte inferior de este
recipiente a 1402C, y pasa por el conducto 130 y.válvula

* • «
131 de control a la parte inferior del recipierííé lava-• • • *2> * *dor 124, que está a una presión de 0,28 kg/cm^.* En el

. . • , ,recipiente 124 se forma vapor de agua por evaporación 
instantánea, de la segunda solución absorbente regene­
rada, y la solución de la parte inferior del recipiente 
so enfría hasta 1102C.

La mezcla de vapor de agua y dióxido de carbo­
no, desprendido en el recipiente regenerador 16b, que sa­
le por la parte superior del recipiente 124, contiene 
2,350 m-%/hora de dióxido de carbono, y arrastra consigo 
menos de 1 kg/hora de monoetano1anina.

En el recipiente regenerador 16a, se desprende 
dióxido de carbono do la primera solución absorbente 
gastada, con caudal de 31.500 m%/hora, y la mezcla de
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vapor do agua y dióxido de car'bono que sale'‘por la parte
superior do este recipiente, por el conducto 41, a 9220,
arrastra consigo 296 kg/hora do monoetanolamina. Esta 

0

mezcla se enfría y condensa parcialmente en el enfriador/ 
condensador 109, basta 75-0, y el condensado, que compren­
de 30.000 kg/iiora do agua y 292 kg/hora do mcncctanola- 
nuna, sale j)or la parte infei’ior del recipiente 112, y
pasa por el conducto 121 para mezclarse con la primera so-

• ♦
lución absorbente regenerada, en la parte inferior del
recipiente regenerador 16a. •••

La mezcla do dióxido de carbono y vap®¿\ de agua
que sale por la parte superior dol recipiente 112, por
el conducto 114, arrastra consigo 4 kg/hora do monoetaño—
lamina, y menos de 1 kg/nora de carbonato potásico. Ssta

*>
mezcla se enfría más en el enfriador/condensador .115, has­
ta 43-C, separándose el condensado en el recipiente 119.* « •
El condensado, que comprende 13.800 kg/hora do’jagua y 4 

xg/ñora de monoetanolamina, sale por la parte i/íferior del 
recipiente 119, por el conducto 122, y so divido *de for­
ma que 7.550 kg/hora de agua y 2,2 kg/hora de monoetano— 
lamina pasan a través del dispositivo 123 de pulveriza­
ción al recipiente lavador 125, y 6,250 kg/hora de agua 
y 1,8 kg/hora de monoetanolamina son retirados por el 
conducto 138 y válvula 139, para sor desechados.

El recipiente 119 está a una presión de 0,03 
kg/^cm^ manom., y de la parte superior de este recipiente, 
por ol conducto 120, salen 33.850 m%/hora de dióxido de 
carbono.

La segunda solución absorbente regenerada calien­
te, del recipiente 124, sale del recipiente por el conducto
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129, a 110eC, y se enfría hasta 40P.C en el enfriador 132. 
la solución enfriada se hace circular mediante la "bomba 
3o, en cantidad de 125.000 kg/hora, de los cuales se hace 
pasar una pequeña corriente secundaria, en cantidad de 
277 kg/hora, por el conducto 136 y válvula 137? a la pri­
mera solución absorbente regenerada de la parte inferió* 
del recipiente 16a, y el rosto (124.723 kg/hora) se hace
pasar por el conducto 10 y dispositivo 11 de pulverización*• *♦• •a la parte su/perior del recipiente absorbedor «l .*** La se-

♦

gunda solución absorbente regenerada que circula "contiene 
menos de 0,1/ en peso de carbonato potásico.

lista solicitud que' corresponde a la presentada 
en Gran Bretaña el 19 de Octubre de 1.965 bajo*.el*.mimero 
44.158/65 prov., se acoge a los beneficios del• ♦fr.tículo 
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

II 0 T A

los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España por VEIKTE años, son los siguien- 

20 tes:
1»— Procedimiento para separar gases ácidos de 

mezclas gaseosas, caracterizado por las operaciones de
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hacer pasar la mezcla gaseosa a través de una primera zona 
de absorción; en contacto con una primera solución absor­
bente que comprende una solución acuosa caliente de un 
reactivo no volátil, tal como carbonato potásico o fosfato 
tripotásico, y un reactivo volátil, tal como monoetanola- 
mina, para separar la mayor parte ele los gases ácidos; des­
do allí, hacer pasar la mezcla gaseosa resultante a través
de una segunda zona de absorción, en contacto con una se-

• •
• ♦gunda solución absorbente que comprende una solución acuo- 

sa enfriada del mismo reactivo volátil que está presente 
en dicha primera solución absorbente, para separ-ítr sustan— 
cialmente los gases ácidos restantes de la mezcla gaseosa; 
hacer pasar la solución gastada, que contiene ácidos
disueltos en ella, desde la segunda zona de ab.s.^ción feas- 
ta una, segunda zona de regeneración; hacer pasar .una co­
rriente de vaioor de agua en contácto con la sQlución acuo-

• • •

sa gastada de dicho reactivo volátil, en la segunda zona• * •
de regeneración, para separar de ella los gase*$*.ácidos; 
descargar de la segunda zona de regeneración el* v'apor de 
agua separador; hacer pasar la solución gastada que con­
tieno gases ácidos disueltos en e3.1a, desde la primera zo­
na de absorción hasta una primera zona de regeneración; 
hacer pasar el vapor de agua separador, descargado de la 
segunda zona de regeneración, en contacto con la solución 
acuosa gastada de dicho reactivo no volátil y dicho reac­
tivo volátil, en la primera zona de regeneración, para 
separar de ella los gases ácidos; devolver las soluciones 
regeneradas, desde sus respectivas zonas de regeneración 
a sus respectivas zonas de absorción; y mantener sustan­
cialmente constantes las concentraciones del reactivo
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volátil, en la primera y segunda zonas de absorción.
2.- Procedimiento para separar gases ácidos de 

mezclas gaseosas, caracterizado por las operaciones de ha­
cer pasar la mezcla gaseosa a través de una primera zona 
do absorción, en contacto con una primera solución absor­
bente que comprende una solución acuosa caliente de un 
reactivo no volátil y un reactivo volátil, para separar
la mayor parte de los gases ácidos? hacer pasar la mezcla• •• ’ •
gaseosa resultante a través de una segunda zor£a*»d.fe absor- 
ción, en contacto con una solución absorbente qué compren­
de una solución acuosa enfriada del mismo reactivo volátil
que está presente en dicha primera solución absorbente,
para separar sustancialmonte los gases ácidos antes
de la mezcla gaseosa? hacer pasar la solución gástala que
contieno gases ácidos disueltos en ella, desde la. segunda
zona de absorción hasta una segunda zona de regeneración?• • «
hacer pasar una corriente do vapor do agua en contacto con• » •
la solución acuosa gastada de dicho readtivo vpjLátil, en

• • •la segunda zona de regeneración, para separar dé ella los 
gases ácidos; descargar de la segunda zona de regeneración 
el vapor de agua separador? hacer pasar la solución gas­
tada que contiene gases ácidos disueltos en olla, desde 
la primera zona de absorción hasta una primera zona de 
regeneración? hacer pasar el vapor de agua separador, des­
cargado de la segunda zona de regeneración, en contacto 
con la solución acuosa gastada de dicho reactivo no volá­
til y dicho reactivo volátil, en la primera zona de rege­
neración, para separar de ella los gases ácidos; devolver 
las soluciones regeneradas, desde sus respectivas zonas 
de regeneración hasta sus respectivas zonas de absorción;
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na de regeneración; y recuperar dicho reactivo volátil; 
arrastrado con la mezcla de vapor de agua y gases ácidos 
desprendidos» que sale al menos de la primera zona de re­
generación, de forma que se mantengan sustancialmente cons­
tantes las concentraciones del reactivo volátil en las so­
luciones regeneradas que entran en la primera y segunda 
zonas de absorción» • *• •

3»- Procedimiento según la reivindicación 2, ca-«
rae oerizado porque el flujo de vapor de agua separador a 
la segunda zona de regeneración se mantiene eñ*éd*mínimo 
requerido para la regeneración satisfactoria del absorben­
te gastado que entra en la segunda zona de regonaVación.

4. - Procedimiento según la reivindiae.t»ón 2 o 3,
caracterizado porque se proporciona vanor de agua* adicio-
nal para la primera zona de regeneración. . • *• • •• • é •5. - Procedimiento según cualquiera de*-las reivin-• r •
dicaciones 2 a 4, caracterizado porque la solución absor—• i •
bente gastada que sale de la segunda zona de absorción se 
calienta antes de su regeneración.

6. - Procedimiento según la reivindicación 5, 
caracterizado porque dicha solución absorbente gastada 
se calienta por intercambio indirecto de calor con solu­
ción absorbente regenerada caliente que sale de la segun­
da zona de regeneración, o con solución absorbente gastada 
caliente que sale de la primera zona de absorción, o con 
solución absorbente regenerada caliente cue sale de la 
primera zona de regeneración»

7. - Procedimiento según la reivindicación 5, ca- 
x'acoerizado porque dicha solución absorbente gastada se
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. - » jcalienta por intercambio clirocto ele calor con una mezcla 
gaseosa caliente, a presión y saturada de vapor de agua, 
la cual mezcla gaseosa, una vez enfriada por intercambio 
de calor, se lleva a la primera zona de absorción.

8. - Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 2 a 7, caracterizado porque se retira una co­
rriente secundaria do la solución regenerada que sale de
la segunda zona de regeneración, y se evapora la mavor oar-

• «• •te de olla, se lleva a la segunda zona de regeneración el«
vapor, que comprende la mayor parte del reactivó»volátil, 
y el líquido restante, que comprende el reactivólo volá­
til y una pequeña parte del reactivo volátil, se lleva a 
la solución regenerada que sale de la primera ssmá. de re­
generación.

A

9. - Procedimiento según cualouiera do las reivin- 
dicaciones 2 a 7, caracterizado porque se retil? apuna co-

* • i •rrionte secundaria de la solución regenerada que *sale de
la segunda zona de regeneración, añadiéndose cli¿>3a§, corríen-• » *
te secundaria a la solución regenerada que sale* *de* la pri­
mera zona de regeneración.

10. - Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 2 a 9, caracterizado porque la mezcla gaseo­
sa quo sale de la primera zona de absorción se enfría por 
intercambio indirecto de calor con un refrigerante, antes 
de entrar en la segunda zona de absorción.

11. © Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 2 a 10, caracterizado porque didhapprimera 
solución absorbente comprende carbonato potásico o fosfa­
to tripotásico, como reactivo no volátil, y monoetanolami- 
na o diotanolamina como reactivo volátil, y diciaa segunda
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Hiña.

ende nonoetanolamina o distancia—

12.- Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 2 a 11, caracterizado porque dich§£rimera 
solución absor Dente tiene una concentración grande de reaC'
tivo no volátil, y una concentración pequeña de reactivo 
volátil.

13.- Procedimiento según la reivindicación 11, 
caracterizado porque dicha primera solución abscfrten-
-ne comprende de 5 a 40^ en peso de carbonato potásico,
y de 1 a 20 ̂  en peso de monoetanolamina o dietanolami- 
na»

14. - Procedimiento según la reivindic.ac*ión 13,
caracterizado porque dicha primera solución absíNbbente com
prende de 30 a 35# en peso de carbonato potásico»y de 2
a en peso de la amina. .

• • *

15. - Procedimiento según cualquiera de‘2.as rei-
• « •

vindicaciones 2 a 14, caracterizado porque dicha..segunda 
solución absorbente comprende de 5 a 30jí en peso' de mono­
etanolamina o detanolamina.

15.- Procedimiento para separar gases ácidos de 
mezclas gaseosas.

Tal y como se ha descrito en la memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
con los fines que se han especificado.

- 41



E,o ta Memoria consta de cuarenta y dos iiojas¡
crióas a maquina por una sola cara, > t '"'.y r.
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Madrid¡ 
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