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Esta Solicitud se refiere al tratamiento 

de vapores de amoniaco y, más especialmente, se re­

laciona con procedimientos para eliminar los conta­

minantes de impurezas de gases ácidos de las co- 

5. Triantes de vapor impuro constituidas principalmente

Mod. H3



por amoniaco. Más especialmente todavía, este inven­
to se refiere al tratamiento de vapores ricos eh amo­

niaco, impurificados con pequeHas cantidades de .ga­
ses ácidos y agua, para obtener vapores de amoniaco 
purificados. -

Es conocido al lavar o depurar las corrien­
tes que contienen uno o más de los gases ácidos, sul­

furo de hidrógeno y dióxido de carbono, con solucior- 

nes amoniacales y regenerar la solución amoniacal pa­

ra nuevo uso, por expulsión de los gases ácidos. Al­
gunos gases ácidos han de fijarse con el amoniaco en 

la solución para nuevo uso, dado que los componentes 
no pueden separarse por completo por descarga o simple 
destilación, sin producir una mezcla de gas ácido y 
amoniaco. Cuando se lavan corrientes que contienen 
ya amoniaco además del gas ácido, se recogerá amo­
niaco de la solución amoniacal, junto con el gas áci­
do. Por ejemplo, en el tratamiento de gases de hor­
nos de coque que contengan a la vez H^S y NH^, con 

una solución amoniacal, la solución amoniacal resul­
tante que contiene HgS disuelto y una cantidad cre­

ciente de NH^, se calienta primero para expulsar una 
parte principal de HgS en forma de corriente rela­
tivamente pura, y la solución resultante se trata 

luego tal como por descarga o ebullición, para ex­
pulsar la cantidad neta de NH^ recogido como mezcla 
de NH^ oon el resto del HgS neto recogido, mezcla 
que contiene además agua. Análogamente, apareoe COg 

como contaminante en la corriente de NH^ en los pro­

cesos de fabricación de urea, y en otros procesos
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químicos, pueden hallarse presentes a la vez el 00g 
y el HgS como subproductos contaminantes en un reac­

tivo amoniacal. En muchos casos resultará convenien­
te poder recuperar o separar el amoniaco en forma 

pura.
Con el advenimiento de la utilización 'cre­

ciente del tratamiento mediante hidrógeno catalítico 

de las fracciones de petróleo, se ha podido disponer 

de cantidades crecientes de mezclas de sulfuro de 

hidrógeno, amoniaco y agua. El HgS y NH^ se obtienen 
como subproductos de la hidrogenación de compuestos 
de azufre y nitrógeno orgánicos, que se presentan 
en la naturaleza, y se encuentran en la mayor parte 
de los aceites hidrocarburados, En un procedimiento 
recientemente desarrollado, una corriente de hidro­

carburo que contiene HgS y NH^, tal como se forma al 
tratar un aceite mineral con hidrógeno, se depura 
o lava con agua formándose una solución acuosa de 
sulfuro o bisulfuro amónico que puede contener ex­

ceso de amoniaco, y áste y el sulfuro de hidrógeno 
se recuperan separadamente de la mencionada solución 

acuosa en el procedimiento para la recuperación del 
amoniaco y del HgS, se forma una corriente rica en 
amoniaco en vapor, por ejemplo por vaporización de 

una parte de la solución de la que se ha expulsado 

ya el HgS, y condensando parcialmente los vapores 
resultantes, que puede llevarse a cabo en etapas re­
petidas, Procediendo de este modo, es posible obtener 

vapores de amoniaco en un elevado estado de pureza, 

pero pueden presentarse problemas si la composición



5.

10.

15.

20.

25.

30.

de la solución acuosa y como resultado la composi-, 
ción de la corriente de vapor que se somete a con­
densación parcial, varían.

Cuando una corriente de vapor, en su 
mayor parte de amoniaco que contiene una pequeña pro** 
porción de gas ácido y agua, contiene esencialmente 

más agua que gas ácido, la condensación parcial de' 

vapor puede eliminar con preferencia el gas ácido 
del condensado liquido resultante. Sin embargo, cuan­

do una corriente impura de vapor que comprende amo­
niaco principalmente, contiene alrededor de la misma 
cantidad de gas ácido y de agua, o más gas ácido que 
agua, la condensación parcial puede eliminar con pre­

ferencia el agua, dejando la mayor parte del gás áci­
do contaminando todavía los vapores de amoniaco no 
condensados. Ulteriores intentos para la purifica­
ción por condensación parcial repetida, pueden dar 
origen a la producción de gas casi seco y la pre­

cipitación de sales sólidas de amoniaco y gas ácido, 
obstruyendo el equipo y las tuberías. Algunos de es­
tos problemas pueden evitarse ajustando las condi­

ciones de temperatura y presión a que se realiza la 
condensación parcial, de acuerdo con las cantidades 
relativas de agua y de gas ácido en los vapores ri­
cos en amoniaco, pero esto puede precisar el ajuste con 
tinuo en un caso en el que la solución y/o las compo­
siciones del vapor pueden variar como resultado de las 
variaciones de la composición o de la corriente que 

se tratan, o a causa de la imposibilidad de mantener 

constantes otras condiciones del proceso.



todo por el cual pueden evitarse las dificultades an­
tes citadas para eliminar los contaminantes de gas 
ácido desde una corriente de vapor impuro, consti­

tuida principalmente por amoniaco, a fin de obtener 
una corriente de vapor purificado que comprende es­
pecialmente amoniaco que no contiene más que.una con­

centración fija y pequeña de gas ácido a pesar de las 
variaciones en las cantidades relativas de gas ácido 
y/o agua en la corriente de vapor impuro.

Es conveniente producir una corriente de 

vapor purificado que comprenda principalmente amonia­
co que no contenga más que una pequeña concentración 
fija de gas ácido, toda vez que resulta económico 
eliminar las pequeñas trazas de gas ácido cuando se 

desea un amoniaco producto altamente puro, mediante el 
lavado o depurado con un producto cáustico. El amo­

niaco es sorprendentemente soluble en cáustico diluido 
y consiguientemente, es conveniente utilizar una so­
lución concentrada de sosa cáustica para el lavado.
El empleo de una solución concentrada de sosa cáus­

tica, es tambián conveniente para evitar el aumento 
indebido del contenido de agua del amoniaco purifi­
cado producto, y por la misma razón, es conveniente 

emplear una temperatura reducida en la depuración 
por cáustico. Además, la solubilidad del amoniaco - 

en la sosa óaustica, aumenta con la temperatura. En 
las condiciones de empleo, una solución concentrada 

de sosa cáustica a baja temperatura constituye un 

peligro de que la sal de metal alcalino resultante



del gas ácido,se solidifique o precipite de la so-' 

lución cáustica, obstruyendo asi el equipo. Está' 
problema se evita fácilmente si el contenido de gas 
ácido de los vapores de amoniaco sometidos a trata­
miento, permanece constante y pequeño de tal modo 'que 
pueda seguirse fácilmente el ritmo de utilización-de la 

solución cáustica. El problema se presenta cuando la 

cantidad de gas ácido que es necesario eliminar de la 

corriente de vapor por medio del cáustico, varia de 
tiempo en tiempo, especialmente si puede aumentar 

periódicamente, prácticamente por encima de la con­
centración para la que se proyectó la instalación.

Este invento proporciona un procedimiento 
para eliminar un contaminante de gas ácido de una 
corriente de vapor impuro en su mayor parte amoniaco, 
que contenga cantidades pequeñas y variables de gas 
ácido y agua, para producir una corriente de vapor 
purificado que comprenda en su mayor parte amoniaco 

sin contener más que una pequeña concentración fija 

de gas ácido y una pequeña cantidad variable de agua.
De acuerdo con este invento, la corriente de vapor 
impuro se hace pasar al interior de un contactor en 

el que se lava o depura a temperatura reducida y a 
presión superatmosfárica, con una solución concentra­

da de agua amoniacal preparada por flash de amoniaco 

liquido suministrado a presiones más elevadas en di­
cho contactor, a un ritmo regulado para mantener 

prácticamente constante la baja temperatura, y aña­

diendo agua en el contactor a un ritmo regulado para 

mantener una relación molar prácticamente constante



y elevada de amoniaco a gas ácido en la solación re­

saltante. Una corriente de vapor parificado, que com­

prende principalmente amoniaco qae contiene ana peqae- 

ña concentración fija de gas ácido y ana peqaeña can­

tidad variable de agaa, se retira del contaotor a un 

ritmo regalado para mantener prácticamente constante 
la presión superatmosfórica en dicho contáctor, y se 
extrae separadamente del contáctor ana parte de la so- 

lación qae contenga gas ácido retirado de la corrien­
te de vapor imparo.

La relación molar de.amoniaco a gas ácido 
en la solación, se mantiene saficientemente elevada 
y constante para qae la contribación de la presión 

del vapor del gas ácido sea despreciable comparada 
con la contribación de la presión deljvapor del amo­

niaco y el agaa a la temperatara y presión atiliza- 
das. El empleo de la regalación del ritmo de adición 

de agaa para controlar la relación de amoniaco a gas 

áoido en la solación concentrada de agaa amoniacal 
es posible solamente si existe bastante amoniaco pre­

sente, y la presión y la temperatara se regalan cons­

tantes. El empleo del flash de amoniaco añadido sami- 
nistrado a ana presión más elevada para controlar la 
temperatara, por el efecto de refrigeración del auto- 

enfriamiento del amoniaco añadido, asegara la exis­
tencia de amoniaco bastante, presente en el sistema. 
Controlando la presión mediante la regalación del rit­

mo de extracción de vapores parificados, proporciona 
la certeza de que no se añade demasiada agaa. O sea, 

el agaa separa amoniaco del vapor, y si la presión no



se controlara, la relaoión deseada de amoniaoo a - 
gas ácido, podría realizarse en la solución, pero 
podría dar por resaltado ana solación amoniacal scao- 
sa, demasiado dilaida.

Los contaminantes de gas ácido, qae pae^ 

den separarse de las corrientes de vapor de amoníaco 

imparo, en el proceso de este invento inclayen galfa­

ro de hidrógeno y dióxido de carbono. La corriente., 
de vapor imparo paede contener ano de estos gases'' 

ácidos o ambos. La.corriente de vapor tratada ha de' 
estar constitaida desde laego en sa mayor parte por 

amoniaco, más especialmente debe contener más del 
80% de amoniaco y más convenientemente aán de tener 
como mínimo el 90% o más de amoniaco. El procedimien­

to no fanciona del modo descrito si la corriente de 
vapor imparo está constitaida principalmente por agaa 
o gas ácido, y sas ventajas se pierden si la corrien­
te de vapor contiene demasiada agaa o exceso de gas 
ácido. El gas ácido y el agaa han de hallarse presen­
te solamente en cantidades peqaeñas y variables; me­
nos del 10% de gas ácido y menos del 10% de agaa, y 

se consignen los mayores beneficios al tratar vapores 
de NHg qae contengan menos del 5% de gas ácido. Las 
referencias a las cantidades y porcentajes relativos 
de componentes anteriores y sigaientes, son con res­

pecto a la base molar salvo advertencia en contrario.
El contactor en el qae la corriente de va¡- 

por imparo se pone en contacto en ana solación con­
centrada de agaa y amoniaco, paede comprender caal- 

qaier dispositivo adecaado para llevar a cabo el in-



timo contacto entra el liquido y el vapor. Muy ade­
cuadamente, la solución se hace circular continua­

mente al interior y al exterior del contacto con-va­
por de flujo ascendente en un recipiente equipado 

con relleno u otros dispositivos de distribución de 
vapor-liquido, tales como bandejas o placas de des­

viación. Para el uso más efectivo del procedimiento, 

de este invento, se precisa una intima aproximación 
al equilibrio entre el vapor y el liquido. ' ' i

-El contacto, se realiza a una temperatura 
baja prácticamente constante, que no debe estar dema­

siado cerca del punto de congelación de la solución, 

y no ha de ser suficientemente elevada para inducir 
una presión de vapor apreciable delgas ácido. Las condi­

ciones de temperatura adecuadas, incluyen temperaturas 

de -17,8 a 37,830. En correspondencia con la tempera­

tura baja, se mantiene una presión superatmosférica 
prácticamente constante, que corresponde estrechamen­

te a la atribuible solamente a las presiones de vapor 

de amoniaco y agua a la temperatura. Las presiones 
adecuadas, incluyen las del orden de 0,07 a 10,5 

kg/cm2.
La solución concentrada de agua amoniar- 

cal utilizada para el lavado o depurado, contiene 
amoniaco combinado con el gas ácido absorbido y ade­

más amoniaco libre adicionafsuficiente para saturar­

se a las condiciones de temperatura y presión. La 
solución ha de contener, por lo menos, tanto amonia­

co como agua. Bn la aplicación práctica de este in­

vento, la relación de amoniaco a agua en la solución
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niaco a agua en la corriente de vapor impuro que se 

trate.
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La solución concentrada de agua y amonia­

co se forma por amoniaco y agua condensad os desde .la 
corriente de vapor impuro y también sulfuro de hidró­

geno retirado de la misma, por amoniaco liquido suminiS' 

trado a una presión más elevada y flash en la zohá.'de 

contacto a una presión más elevada, para llevar a ca­
bo la refrigeración precisa por auto-enfriamiento a 
fin de mantener la temperatura prácticamente constan­

te, y por la adición de agua al ritmo regulado para 
mantener una relación molar elevada prácticamente 
constante de amoniaco a gas ácido en la solución.

En general, la relación molar de amoniaco a gas ácido 
mantenida en la solución ha de ser superior a 5/l, 

por lo menos de 20 a 1 cuando se desea recuperar una 
corriente de vapor de amoniaco purificado que conten­
ga menos de 1000 unidades de peso por millón de gas 

ácido. Por ejemplo, cuando el gas ácido es sulfuro 
de hidrógeno, puede utilizarse una relación molar de 

NH^ a HgS ligeramente superior a 30/l para producir 
una corriente de vapor de amoniaco purificado que 

contenga menos de 100 partes por millón de HgS por 

peso basado en el NH^ en una base seca, a una tem­

peratura de unos 7,2SC, y una presión de unos 3,15 
kg/cm2. A temperaturas más elevadas y a presiones 
inferiores, se preoisan relaciones más amplias.

La corriente de vapor purificado recu-

30. perada, comprende principalmente amomiaco purificado
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-Il­
eon respecto a la contaminación de gas ácido. El - 

vapor puede contener cantidades pe que fías y variables 

de agua, pero ásta se retira fácilmente por ejemplo 
por re-destilación o por compresión y condensación 

parcial, si se desea obtener una corriente de vapor de . 
amoniaco anhidro.

El gas ácido no puede separarse por com­

pleto del amoniaco en un sentido absoluto, por el 
procedimiento de este invento, y la concentración 

del gas ácido, en el amoniaco puede reducirse a menos 
de los niveles mínimos de detección. Corrientemente, 
cuando el contaminante es HgS* resulta satisfactorio 
obtener una corriente de amoniaco purificado que con­
tenga una concentración pequeña y fija de sulfuro de 

hidrógeno de menos de 1000 partes en peso, por mi­
llón. El procedimiento resulta especialmente útil 

cuando se desea un producto muy puro, para producir 

NHg que no contenga más de 100 partes en peso por mi­

llón de HpS sobre una basé seca, de vapores que con­
tengan por encima de 0,1 unidad de peso por ciento de 

HgS.

Como se indicó la corriente de vapor de 

amoniaco purificado contendrá una cantidad pequeña 
yyariable de agua, que corrientemente será inferior 

al 2% pero puede exceder del 3% incluso a condiciones 
de trabajo preferidas, pero generalmente será infe­
rior al 5% a menos que el procedimiento se haga funcio­
nar intencionalmente para obtener un producto de amo­

niaco húmedo.

Una parte de la solución de agua amoniacal



que contenga el gas ácido retirado de la corriente- 

de vapor impuro, ha de retirarse de la zona de obhr- 
tacto para mantener un equilibrio material, pero es­

ta extracción puede ser periodica o continua. Es con­
veniente mantener una existenciaapreciable de solu­

ción de agua amoniacal en la zona de contacto, espe­
cialmente cuando se emplea un contactor de reflujo, 

del tipo de circulación y dicha existencia puede per­
mitirse variar al extraer solución con más o menos 

rapidez.
Son referencia al dibujo adjunto, se re­

presenta en ál esquemáticamente Un diagrama de circu­
lación adecuada y una disposición del equipo suscep­
tible de emplearse para la aplicación práctica del 

procedimiento de este invento.
Como se representa en el dibujo, una co­

rriente de vapor impuro, en su mayor parte amoniaco 
que contiene pequeñas cantidades variables de gas áci­

do y agua en la tubería 13, se forma por la combina­
ción de otras corrientes de vapor de amoniaco impuro 
en las lineas 11 y 12. El vapor se haoe pasar al con­

tactor 14 que, adecuadamente, oontiene una capa de 
relleno o bandejas de distribución de liquido por en­

cima del punto de inyección del vapor, y este se po­
ne en contacto en contra-corriente, mientras ascien­

de a través de la zona 14 con una solución de agua 

amoniacal concentrada introducida por encima del ma­
terial de relleno a través de la tubería 15. La so­
lución concentrada de agua amoniacal elimina gas 

ácido de los vapores ascendentes, de tal modo que se
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obtiene, em la tubería 16, una corriente de vapor , 
purificado que comprende en su mayor parte amoníaco 

que contiene una pequeña concentración fija de gas 

ácido y una pequeña cantidad variable de agua. La so­

lución de agua amoniacal que contiene gas ácido re­
tirado del vapor, se elimina de la parte inferior del 
contactor 14 por la tubería 17 y se hace retroceder 

de nuevo a la tubería 15 por la bomba 18.

La solución concentrada de agua amoniacal 
empleada para el contacto, está constituida en parte 
por una mezcla de amoniaco liquido y vaporizado in­

yectada por la tubería 19 a la temperatura reducida, 
conseguida por flash de amoniaco liquido suministra­
do a una presión más elevada, a través de la válvula' 
20. Como se indica, el ritmo de circulación a través 
de esta válvula se regula de acuerdo con la tempe­

ratura deseablemente conservada constante en el con­

tactor, representado por TO como medida en la tube­
ría de vapor 16.

La solución concentrada de agua amonia­
cal se forma también, en parte, del agua inyectada 

a través de la tubería 21 en el contactor 14 a un 
ritmo regulado por la válvula 22, para mantener una 
relación elevada y prácticamente constante de amoniaco 

gas ácido en la solución. Una parte de la solución de 

agua amoniacal concentrada que contiene gas ácido ab- 
bida del vapor, se retira por la tubería 23, y una 

muestra de la misma puede derivarse por la válvula 
24' de la tubería de muestras 24 para el análisis, 

a fin de determinar la relación de amoniaco a gas
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ácido, en la misma. El servicio analítico se indica 

por el rectángulo SA, que puede comprender un labo-n 
ratorio de análisis realizado en muestras periódi­
camente obtenidas, o puede ser un analizador conti­
nuo de corriente, en el que las cantidades de amo-.., 

niaco y de gas ácido se determinan por titulación^ 

continua u otro modo conocido. Automática o manual^, 

mente, en respuesta a la relación medida, el ajuste^ 

de la válvula 22 se lleva a cabo como se indica por 
FC. La válvula se abre para aumentar la relación de"- 
adición de agua, si la relación de amoniaco a gas 

ácido indicada en la muestra, es inferior a la ele­
vada relación prácticamente constante, deseada.

Procediendo de este modo, es posible ob­
tener en la tubería 16 de vapor, una corriente de 
vapor purificado en su mayor parte constituida por 

amoniaco que contenga una pequeña concentración fija 
de gas ácido y una pequeña cantidad variable de agua. 
La concentración de gas ácido puede ser suficiente­

mente reducida de tal modo que este gas pueda extraer­

se por la tubería 25 abriendo la válvula 26, para las 

,facilidades de compresión del amoniaco que se descri­
ben más adelante. Frecuentemente, se desea eliminar 

virtualmente por completo la pequeña cantidad res­
tante de gas ácido, para-obtener amoniaco que no 

contenga esencialmente nada de contaminante. En 

este caso, la corriente de vapor de amoniaco puri­
ficado se hace pasar, por la tubería 27, a la zona 
de contacto 28, en la que se lava con una solución 

concentrada de cáustico introducida por la conduc-30.
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ción 19. El caustico recoge la pequeña cantidad . 
de gas ácido, se extrae del fondo del contactor.28. 

por la tubería 31, y puede hacerse circular nueva­

mente enHa tubería 29 por medio de la bomba 32. Un 

cálculo de cáustico parcialmente gastado, se mantie­

ne en el sistema y la cantidad de cáustico consumi­

do, de extracción necesaria para eliminar el gas áci­
do retirado, puede extraerse intermitente o continua­

mente por la tubería 33. Por la tubería 34 se añade 
intermitente 6 continuamente una cantidad correspon­
diente de cáustico nuevo. Los vapores de amoniaco 

purificado asi obtenidos en la tubería 30, no con­
tendrán gas ácido pero pueden contener una concentra­

ción aumentada de agua, en comparación con el vapor ' 
de la tubería 16, segán las condiciones empleadas en 
el cáustico de contacto. Como antes se indicó, es con­

veniente utilizar una temperatura lo más baja posi­

ble en el contacto oon el cáustico, para reducir al 

mínimo las pérdidas de amoniaco en la solución de 

cáustico, y también el agua recogida por los vapores 

de amoniaco compatibles ambas cantidades con la evi­

tación de la formación de sólidos. Análogamente, es 
conveniente utilizar una presión reducida para re­
ducir al mínimo las pérdidas de amoniaco, y esto 
puede equilibrarse con respecto a la,labor de com­

presión precisa.
Como se indicó, los vapores de amoniaco 

purificados de la tubería 30 o 25, se combinan con 

una corriente de vapor de amoniaco que circula por la 

tubería 37 y se hace pasar por la tubería 35 que con-30
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tiene el compresor 36. La tubería 37 representa una 
derivación de la descarga al lado de aspiración-dél' 

compresor 36 y contiene un refrigerador 38 para con­
trolar la temperatura del gas de aspiración y evitar 

el recalentamiento de la máquina, y una válvula regu­
ladora 39 utilizada para mantener una presión de'as­
piración prácticamente constante y, con ello, mante­

ner uña presión prácticamente constante en la zona.de 

contacto 14. Esto se indica por PC que responde a" . 

la presión indicada en la tubería de vapor 16. Si 
la presión en el contactor 14 tiende a descender, 

la válvula 39 se abre para que se derive más mate­
rial a través de la tubería 37* y el compresor ac- 
táe en condiciones de aspiración constante con un 
rendimiento bruto constante, pero con un rendimiento 
neto reducido. La cantidad neta de vapores de amonia­

co comprimido en la tubería 40, se condensa en el cam­
biador de calor 41 y se recoge, en forma de líquido, 
en el tambor 42* El líquido se extrae por la tube­
ría 43 y parte de aquel se desvia,por la válvula 20 de 

la tubería 19 al contactor 14, mientras que la pro­
ducción neta de amoniaco purificado, se recupera por 

la tubería 44.
La temperatura, presión y composición 

variables de la solución amoniacal de lavado, tienen 

efectos independientes e inter-relacionados sobre la 

composición del vapor purificado, y el control de 
ellas se realiza por regulación de la inyección de 

agua y amoniaco y retirada de vapor y se lleva a ca­

bo, de acuerdo con este invento, de distintos modos,

í
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incluyendo los siguientes.

Si se añade demasiada agua, la presión 
tiende a reducirse dado que se extrae amoniaco del 

vapor. En respuesta, se retira menos vapor, de tal 

modo que el amoniaco continua suministrándose con 

rapidez superior a la de su extracción, haciendo'así 
que la relación de amoniaco a gas ácido en la solu­

ción, aumente. En respuesta a la relación superior 
detectada de amoniaco a gas ácido, disminuye la re­

lación de agua de adición.
Si el amoniaco se añade con demasiada 

rapidez para el enfriamiento, la temperatura tien­
de a reducirse, y la relación de adición puede dis­
minuir automáticamente. Sin embargo, si se añadiera 
tambián demasiada agua al mismo tiempo, esto impe­

diría que la temperatura descendiera. La adición 
continuada de demasiado amoniaco impediría,el des­

censo de la presión. Sin embargo, la relación de amo­

niaco a gas ácido en la solución aumentaría necesa­
riamente y por tanto el grado de inyección de agua 

disminuiría. Como resultado, la presión tendería a 

aumentar, y la temperatura tendería a disminuir, 
dando por resultado una proporción aumentada de re­
tirada de vapor, y una proporción disminuida de 

inyección de amoniaco.
Si las corrientes entrantes de vapor y 

de agua estuvieran a temperaturas suficientemente 
bajas, tales que la cantidad de inyección de amo­

niaco que precisara controlarse a la temperatura 

baja fuera insuficiente para proporcionar la reía-
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ció n elevada de amoniaco a gas ácido en la solu<9 
ción, no se conseguiría tampoco el punto de control 

de la presión. Como resultado, se retendría más amo­
niaco en el sistema hasta acumularse presión, y ob­
tenerse la elevada relación precisa de amoniaco a'\ 
gas ácido en la solución. Se observará que el conjun­

to no trabaja efectivamente de este modo si la co-^ 

rriente de vapor de amoniaco impuro contiene dema- -- 

siado gas ácido. Además, la temperatura en el contac­
tor ha de ser inferior a la del vapor impuro intro­

ducido.
Si se añade agua insuficiente, la presión 

total del sistema tenderá a aumentar y habrá una re­

tirada de vapor en proporción aumentada desde el con­
tactor, vapor que desde luego estará contaminado con 
gas ácido. Aái, es necesario advertir la relación de 
amoniaco a gas ácidoen la solución, y es conveniente 
trabajar con más agua de la suficiente añadida en 

todo momento para que en cualquier instante se tenga 

una relación superior a la mínima de amoniaco a gas 
ácido en la solución necesaria para asegurar que no 

se excede la concentración pequeña, máxima, de gas 
ácido, permisible en el amoniaco producto.

Con referencia nuevamente al dibujo, para 
evitar la purificación de los vapores de amoniaco 

acompañada por una pórdida apreciable de rendimiento 
de amoniaco, es conveniente recuperar más amoniaco 

de la parte de la solución amoniacal acuosa retirada 

por la tubería 23. Consiguientemente, esta solución 

se hace atravesar la tubería 45 para llevarla a las30.
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facilidades de recuperación de amoniaco repre­

sentadas por el rectángulo 46. Pueden emplearse; \ 

distintas técnicas para recuperar el amoniaco 
consiguientemente, no se indican los detalles de las 

mismas. Un método altamente satisfactorio comprende 
el vaporizar parcialmente la parte extraída de so­

lución en la tubería 45) calentando para formar va­
pores ricos en amoniaco qae contengan solo ana peque­
ña parte del gas ácido contenido en la parte retira- ' 
da, y tratar dichos vapores como parte de la corrien­

te de vapor imparo, como indica la taberia 12. La re­
cuperación de amoniaco adicional paede realizarse aña­

diendo agaa a la parte de la solución extraída, qae 
no se vaporizó al calentarse en la zona 46, cuya par­

te no vaporizada contiene la mayor proporción del gas 
ácido de la solución retirada, y descargar gas ácido 
de la parte enriquecida en agaa, a ana temperatura 

y a ana presión superiores. El gas ácido se indica 

como recuperado en la taberia 47. La adición de agaa 

a la parte no vaporizada de la solución extraída pa­
ra facilitar la descarga del gas ácido de la misma, 
se indica por la taberia 48. La cantidad neta de 

agaa introducida, se retira por la conducción 49.
La corriente acuosa de la taberia 48, 

puede en machos casos comprender una solución acuo­

sa que contenga, a la vez, amoniaco y sulfuro de hidró 
geno, de la que se desea obtener vapores ricos en 
amoniaco para el tratamiento de acuerdo con este 

invento. Asi, la descarga de gas ácido, de una mez­

cla de la corriente acuosa 48 y la parte no vapori-
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za3a de la solución extraída del contactor 14 y / 
parcialmente vaporizada para obtener los vapores en 

la tubería 12 producirá una corriente acuosa qua - 

contendrá más amoniaco que gas ácido. Esta corrien­
te puede entonces someterse a ulterior ebullición:'', 

y descarga, para obtener una mezcla de vapor de amo­

niaco, gas ácido y agua, que por oondensaci&n par­

cial proporcionará vapores ricos en amoniaco suscep­

tibles de combinarse con los vapores de la tubería 12.
El ejemplo siguiente indica unas condicio­

nes de operación adecuadas que pueden emplearse, y 
un equilibrio de material que representa el grado de 
purificación y separación susceptible de lograrse 

por la aplicación práctica de este invento, en la 
que se trata una corriente de vapor impuro que con­
tiene en su mayor parte amoniaco contaminado con 

sulfuro de hidrógeno y agua.
EJEMPLO -

En este Ejemplo, se suministra una corrien­

te de vapor impuro a una temperatura de 37,830 y a 

una presión muy poco superior a 3,15 kg/cm2 y se tra­
ta por ejemplo en el contactor 14 del dibujo, a &na 

temperatura de 7,230 y a una presión de 3,1 kg/cm2, 

con una solución en circulación de agua amoniacal 

concentrada, en la que la relación de amoniaco a 

sulfuro de hidrógeno se mantiene entre 30 y 32 moles 
de amoniaco por mol de sulfuro de hidrógeno. La so­
lución se hace circular a razón de 3 volúmenes de 
líquido por volámen de vapor. A continuación se in­

dica un equilibrio material en el que los ndmeros de
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los componentes 3e la corriente se refieren a los 

indicados en el dibujo

Composición , Kilos ,,
Corriente NR. NH. __J HgS HgO

5. 11 450 4'05 2'25
12 68'40 0*45 0'45

13 518'40 4*5 2*70

19 117 - 1*35
21 - - 15*30

10. 16 567'0 0'045 0*45

44 449*10 - 5*40

23=45 68'40 4*5 18'90

47 - 4*05 -

48 - - 427* 50

15 . 49 - - 445*95

En los datos anteriores, la alimentación

de vapor representa vapores separados de una solu­

ción acuosa de 53% de HH^ y 11% de H^S, en peso, 

formada en la regeneración de ana solución arnonia- 
20. cal de lavado o depuración, para retirar HgS de un

gas que contenga también como antes se ha des­
crito. El amoniaco libre de HgS añadido como co­
rriente 19, se obtiene tratando los vapores de la 

corriente 16 con sosa cáustica de 20RBe a 21,IRC, 
25. que tiene en cuenta la pequeña pérdida de y un

contenido de agua ligeramente aumentado en el pro­

ducto neto de la corriente 44.. El amoniaco liquido
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producto, se recupera* a unos 37,820 y"r¡Inos 14- 
kg/cm2.

El Ejemplo anterior de composiciones de 
corriente y condiciones de trabajo, indica de que' 

modo este invento puede utilizarse para obtener 

vapores de amoniaco altamente purificados partiendo 

de vapores de amoniaco que contengan solamente 1 o 
2% de gas ácido y agua como contaminante, pero debe 
tenerse presente que las condiciones indicadas en - 

el ejemplo, no son limitadoras en las demás condi­
ciones, susceptibles de encontrarse más ventajosas 

en casos especiales dependientes de la naturaleza 
de la alimentación de vapor, de la variación de su 
composición y de la pureza deseada en el producto 

que se trata de obtener, En ensayos a una tempera­
tura de contacto de 21,120 y muy poco superiores a 

la presión atmosférica, los vapores de amoniaco puri­
ficados contenían 375 unidades ponderales por millón 
de unidades HgS, cuando la relación molar de NH^ 

a HgS en la solución en contacto era de 20 aproxi­
madamente, conteniendo los vapores de amoniaco tra­
tados una unidad ponderal por ciento de HgS, con 
la solución circulando a razón de 3 volúmenes de li­

quido por volumen de vapor.
N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza 
del invento, asi como la manera de realizarlo en 

la práctica, debe hacerse constar que las dispo­

siciones anteriormente indicadas son susceptibles 
de modificaciones de detalle en cuanto no alteren



su. principio fundamental. También se hace constar 
que el invento corresponde a una Solicitud de Patente 

presentada en Norteamérica Ser. NS $17.628 de 30 

de diciembre de 1965 acogiéndose, por lo tanto, a* 

los beneficios que conceden los Convenios Interna­
cionales en vigor, siendo lo que constituye la esen­

cia del referido invento y por lo que se solicita 

Patente de Invención por 20 años en España: "PROCE. 
DL.1IENT0'PARA PURIFICAR UNA CORRIENTE GASEOSA"} ca­

racterizándose por lo siguiente:

13 - Procedimiento para purificar una co­

rriente gaseosa, compuesta en su mayor parte por amo­

niaco, contaminada con pequeñas cantidades variables 
de gas ácido y agua, caracterizado porque comprende 
el hacer pasar la corriente de vapor impuro al in­

terior de un contactor en el que se depura el vapor 
citado a una temperatura baja y constante y a una 

presión superatmosférica, con una solución concen­

trada de agua amoniacal formada por flash del amo­

niaco liquido suministrado a una presión más eleva­
da al contactor mencionado, a un ritmo regulado para 
mantener dicha temperatura baja, y añadiendo agua en 
dicho contactor a un ritmo regulado para mantener 

una relación molar elevada y prácticamente constan­

te de amoniaco a gas ácido, de por lo menos 10 a 1 
en dicha solución; el retirar de dicho contactor una 

corriente de vapor purificado que comprenda en su ma­
yor parte amoniaco que no contenga más que una peque­

ña concentración fija de gas ácido y una pequeña can­
tidad variable de agua, a un ritmo regulado para man-
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tener la mencionada presión superatmosfárica en 
dicho contactor, y el extraer una parte de la men­

cionada solución que contiene gas ácido, separadh de 

la mencionada corriente de vapor impuro.

23 - Procedimiento segán reivindica- , 
ción 13, caracterizado porque la corriente de vapor 
impuro contiene más gas ácido que agua, y la men­

cionada corriente de vapor purificado contiene más 
agua que gas ácido, sobre uha base molar.

3- - Procedimiento segán reivindica­
ción 13, caracterizado porque el mencionado conta­
minante de gas ácido, comprende HgS, la corriente 

de vapor impuro contiene más de 0,1 ponderal por 

ciento de H^S y la corriente de vapor purificado 

no contiene más de 100 partes por millón de partes 
ponderales de HgS, con respecto a una base seca.

43 - Procedimiento segán reivindica­
ción 13, caracterizado porque comprenden el vapori­
zar parcialmente la parte retirada de dicha solu­
ción, calentando para formar vapores ricos en amo­
niaco que contengan solamente una pequeña parte del 

gas ácido en la mencionada parte extraída, y el tra­
tar dichos vapores ricos en amoniaco como una parte 
de la mencionada corriente de vapor impuro.

53 - Procedimiento segán reivindica­
ción l§, caracterizado porque comprenden el vapo­

rizar parcialmente la parte extraída de dicha so­
lución, calentando para formar vapores ricos en amo­

niaco que contengan solamente una pequeña parte del 

gas ácido de dicha parte extraída, y una parte no va-
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porizada que contenga la mayor parte deígas ácido 

de la parte extraída citada, el tratar los vapores, 

ricos en amoniaco como una parte de la mencionada., 

corriente de vapor impuro; el añadir agua adicional 

5. a dicha parte no vaporizada y el descargar gas áci­

do de la misma a una presión más elevada.
63 - Procedimiento para purificar una

corriente gaseosa, tal y como queda substancial­
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado
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