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La invención se refiere  a un proceso para.la e l i ­

minación de azufre del gas natural y gases análogos for­

mados principalmente por metano.
ni gas natural consiste principalmente en metano. 

Puede contener una pequeña,proporción, hasta alrededor de 

un 10 por ciento, de hidrocarburos gaseosos superiores. 

También puede haber, presente nitrógeno. El gas natural ae 

ciertas procedencias puede también contener compuestos 

de azufre, mi sulfuro de hidrogeno que pueda, estar conte­

nido en la  mezcla, ae elimina, f á c i l  y totalmente por los 

procedimientos conocidos, entes de hacer l a  distribución 

del gas, pero pueda naber pequeñas proporciones na con- ! 

puestos (compuestos orgánicos ae azufre) que no son e l i ­

minados por estos procedimientos. Además, cuando e l gas 

se distribuye, las disposiciones legales exigen que es­

tán presentes en é l una.o varias sustancias que la  pro­

porcionen un olor distintivo sim ilar a l del gas de ciudad 

obtenido por los métodos convencionales de carbonización 

de la-hulla. Generalmente as preciso ahadir una sustancia

de es ca naturaleza, y con es uo ubje ô Sv ucü rza nomaimoi 

te  tatrahidrotiofeno (2.H .T.). El T.H.T. que se encuentra 

en e l comercio contiene alrededor del  ̂ de tetra^iaro- 

tiofeno, siendo e l resto una mezcla de compuestos atines. 

La proporción en que se anade viene a ser alrededor de 

0*0068 gramos de azufre por nr* ( c .n .) de gas.

Se puede desear u tiliz a r  gas natural para.producir

un gas que corresponda en su composición y propiedades de 

combustión con el gas ae ciudad ta i  como se distribuye 

corrientemente, que tenga un poder ca lorífico  alrededor 
de 4.4-50 kcal/m3 . Para este fin* e l  gas natural debe ser

2- 1-68
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reformado oatalitlo¿ü.'.ent3 con vapor do agua pura, obtener 

un gao rico en hidrógeno y do bajo poder calorífico , aña­

diéndose después metano no reformado para aumentar e l po­

ner calorífico  hasta el valor deseado. Alternativamente, 
se puede reformar una corriente de metano -.ara* obtener 

gas de ciudad, en una operación, ha necesaria una.purifi­

cación muy completa, del gas natural para eliminar e l azu­

fre y evitar e l envenenamiento de los catalizauores u ti­

lizados corrientemente para, e l reformado con vapor de 

agua.

Los absorbentes f ís ic o s , por ejemplo, carbón activo, 

han sido propuestos para. una. rigurosa, purificación da ga 

sas, talas como metano, de los compuestos de azufre; pero 

es muy dudoso s i e l grano de purificación que asi se a l­

canza sería, suficiente para e l objeto presente. Por tan­

to, es un objeto de la  invención proporcionar un nuevo ca­

mino para efectuar' una rigurosa purificación ael gas na¡- 

tural y gasea análogos formados principalmente por meta­

no, eliminando e l azufre.

La. presente invención proporciona, un proceso para. Ja 

eliminación del azufre del gas natural y gases análogos: 

que consisten principalmente en metano, y que contienen 

compuestos de azufre como impurezas, proceso que consiste 
en poner el gas en contacto con un absorbente metálico ao 

tivo en condicionas ta les que e l azufre es eliminado del 

gas por absorción pero sin .,ue e l metano e:q,srimenta nin­

gún c¿cabio fundamental.

Al realizar e l „rocoso de acuerdo con esta, inven­

ción e l gas natuial o pases análogos* compuestos principal 

mente de metano,, son preferiblemente mezclados o con hidit

2-1-6S
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geno o vapor de agua, o con una mezcla de hidrógeno y va­

por de. agua antes ae que e l gas se ponga, en contacto con 
e l absorbente metálico activo, con e l f in  de evitar reac­

ciones secundarias indeseadas en las. que toma parte e l me 

taño, t a l  como l a  descomposición con deposición da carbo­

no.. Las reacciones secundarias indaaaadas se enponen más 

adelante con más detalle. La adición do hidrógeno o vapor-

de agua, sirve también para, convertir cualquier hidrocarbu

ro superior a l metano, que pueda, estar presente en e l gas, 

en metano mediante reacciones de n i dro genac i  ó n o g a sifi­

cación.

Un absorbente particularmente adecuado se hace me­

diarte la. reducción de los compuestos de níquel de uña. 

composición r ica  en níquel de compuestos de níquel co- 

preclpitados con alúmina, análoga a  la  que se puede u ti­

lizar,. también después de reducción, como catalizador en 

los procesos de gasificación de nidrocarburos... La re fe ri­

da composición se u tiliz a  preferentemente para la  resor­

ción de azufre sin  ningún tratamiento previo excepto la  

reducción con hidrógeno para, proporcionar e l níquel metá­

lico  activo y sin  ningún uso anterior para.ningún propó­

s ito .

A una temperatura adecuadamente escogida, por ejem­

plo, 3002 c . l a  afinidad ce algunos metales activos, por 

ejemplo, níquel, para e l azufre es muy grande. En conse­

cuencia, e l azufre es aoaorbido completamente, por ejem­
plo por e l níquel, e l cual se consume progresivamente des

de e l lado de entrada del relleno de un recipiente hasta 
que se agota, colocándose entonces, una nueva carga. Una

corriente, de gas natural que ha pasauo sobre níquel a c t i -

2. - 1 - 6& 4, -
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vo a., niyyimos 30CBC. no puede contener una concentración 

da asufre qp.e prácticamente afecte a l comportamiento del 

catalizador de níquel a l trabajar a temperaturas mas a l­

tas. Se pueden u tiliz a r  otros metales activos, por ejem­

plo hierro y cobalto.

El metano es tamodinámicamente estable en eleva­
das concentraciones a las temperaturas a  las que la.capa­

cidad de los metales activos para absorber y retener azu­

fre  es máxima y es esta.propiedad la  que nace posible e l 

proceso de l a  presente invención. Jomando algunas precau­

ciones para prevenir las reacciones de descomposición 

que e l metano puro puede experimentar sobre los cataliza­

dores metálicos activos, y para adaptar las reacciones 

de los otros hidrocarburos contituyentes del gas natural, 

cuando éstos están presentes, es posible poner e l gas na­

tural en contacto con catalizadores metálicos activos con 

e l propósito de absorber e l azufre sin que tengan lugar 

otras reaccionas en una. proporción indeseada o sin con­

tro la r . En contraste, no sería  posible purificar de azu­

fre e l gas de síntesis, por el método descrito, pues ine­

vitablemente tendrían lugar reacciones de metanización. 

Esta circunstancia permite a l proceso presente de acuerdo: 

con la  Invención, en el que es posible u tilizar  como absm 

bentes catalizadores metálicos activos, diferenciarle da 

aquellos procesos en los .,ue los catalizadores que han 

sido utilizados para, otras operaciones, por ejemplo, para 

sín tesis  de metano, y que han perdido gran parte de su. 

actividad, son posteriormente utilízanos para la.elim ina­

ción del azufre de los gases.

Se entenderá que l a  absorción de los compuestos de
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azufre en .el proceso de purificación de ésta.invención 

es netansate diferente de las reacciones que tendrían lu­

gar a. temperaturas más elevadas, sobre un catalizador de 

gasificación sobre e l que pasara gas natural ijnpuro, en 

que. e l ensuciamiento cal absorbente tiene lugar y se con 

plata en una estrecha zona que inicialmente está, situada 

a  la. entrada de la  carga y que avanza, a  lo largo de la  co_ 

lumna a medida que se va agotando la. capacidad del absor 

bente para retener azufre* En consecuencia, e l canaliza-- 

dor reducido y limpio, por ejemplo un catalizador de ñi­

que , situado aguas abajo de l a  zona de absorción, es ac­

tivo para las reacciones en las que toma parte e l metano, 

ta l  como la  descomposición

U ií.  =  G 4 - 2  n,,4 2

que conduce a  la  deposición de carbón. Aunque, bajo las 

condiciones en que generalmente transcurre e l proceso, e l 

.grado hasta e l que termouináaicañante es posible esta  

reacción as verdaderamente muy pequeño, es necesario evi­

ta r  o mantener en un mínimo absoluto ta les  reacciones que 

ocurren en e l caso de tra ta r  un gas que no contenga otros 

hidrocarburos que e l metano, añadiendo a l gas que ha de 

ser purificado un reactivo ta l  como hidrógeno o-vapor ue 

agua que mantenga en todo momento la  composición dai gas 

entre lím ites taj.es que no sea posible l a  deposición de 

carbón debido a  la  reacción anterior o a  la  fam ilia ae 

reacciones:.

U í'i
4

4* ji, 0 =  c 0  4 - 3  ií.

C 0 4- íi.,0 = c

z o o - =  G 4 - 0  0.  a

-  62-1-6Ü
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A las bajas temperaturas a las que tiene lugar la -p u rifi­

cación, la  presión parcial necesaria.del hidrógeno o del 

vapor de agua es pequeña. Por tanto, la  concentración del 

metano en la. mezcla con el vapor de agua y los productos: 

de reacción, o con e l hidrógeno, cuando no es posible, la  

deposición de carbón, es elevada.

Un ejemplo de gas natural que contiene concentra­

ciones apreciables da hidrocarburos gaseosos superiores 

es e l gas natural de Argelia, de composición

10 c H.4 V u V a V i o

8 ^ 5 7 '8 2 '1 0 '6

15

20

K5

por ciento en volumen, y que actualmente se importa, en el

Reino Unido como liquido refrigerado.. Es una ventaja del

proceso de acuerdo con ésta invención el que, con algunas 

limitaciones debidas.a las reacciones que ocurren entre

los hidrocarburos superiores 

vapor de agua es aplicable a

gaseosos y e l hidrógeno o e l 

ta les gases.

La mínima proporción de vapor de na o de hidróge­

no, o de una.mezcla de los aos, que es necesario mezclar 
con e l gas natural o gases análogos que consisten princi­

palmente an metano para evitar reacciones indeseables, se

gún se expone anteriormente, depende de la  proporción y 

naturaleza de los hidrocarburos superiores presentes. Es­

ta mínima.proporción es tanto mayor, cuanto mayor es la. 

proporción to ta l de hidrocarburos superiores (etano, pro- 

paño, butano y pentano englobados) y, para una proporción

determinada de hidrocarburos distintos a l metano es tanto 

mayor cuanto mayor es la  fracción de hidrocarburos supe­

riores al etano en dicha proporción.

2 - 1-68 -  7 -
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La. cantidad de vapor de agua, o de hidrógeno, o de 

una mezcla de los dos, depende también de la  temperatura 

del lecho de absorbente metálico activo, y es tanto más 

a lta  cuanto más a lta  es la  temperatura. En general a l u ti 

zar e l procedimiento de esta invención la  temperatura.de - 

reacción está.en e l intervalo de 250 a 4002 o. Es prefe­

rib le  trabajar con este proceso a una.temperatura de 

350 SO. y particularmente la.temperatura.más adecuada es­

tá  alrededor de 300 ac.

Sin embargo, la  cantidad de.vapor ¿e agua que se 

mezcla, con e l gas natural o gases análogos es menor de 

0 '3 , y preferiblemente menor de 0 '2 , volúmenes de vapor 

de agua.por volumen de gas natural.

Cuando e l gas natural consiste en una mezcla de. 

metano y etano, sin  que prácticamente haya presentes 

otros hidrocarburos gaseosos, se puede emplear una canti 

dad considerablemente menor de vapor de agua. Así, cuando 

un gas contiene un 6 por ciento en volumen de etano, y 

la,temperatura del lecho es 3002 o, la  proporción de va­

por de agua será por lo menos de 0'04 volúmenes por vo­

lumen de gas natural y preferiblemente se usa una canti­

dad de vapor de agua entre C'065 y O'IO volúmenes por vo 

lumen de gas. Cuando la  proporción del ataño es del 3 por 

ciento y la. temperatura, del lecho es 3002 C, la  proporción 

mínima de vapor do agua deberá ser O'OlVí? volúmenes por 

volumen de gas natural, y preferiblemente se usa una can 

tidad de vapor ae agua entre C'025 y 0 '1  volúmenes.por 

volumen ce gas.

Cuando la  temperatura del lecho es de 400 2 0 ., la. 

mínima proporción de vapor de agua para.un gas que conten
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ga 6 por ciento da ataño sera de 0'079 volúmenes por vo­

lumen de gas natural) y preferiblemente se usa un mínimo 

de O 'l volúmenes por volumen de gas. Cuando e l contenido 

de etano es del 3 por ciento la.mínima proporción de va­

por de agua es de C'05 volúmenes por volumen de gas.

Análogas consideraciones se aplican a las necesi­

dades de hidrógeno, cuando éste se u tiliza  para evitar 

las reacciones indeseables ¿escritas anteriormente.
Las condiciones anteriores de reacción se aplican 

particularmente cuando la  operación se realiza a una pro 

sión de 20 atmósferas, pero la  variación con la  presión 

no es grande..

Se comprende que es posible operar con cualquier 

proporción de vapor de agua in ferior a 0'3? y preferible 

mente in ferior a 0 '2 , volúmenes por volumen de gas natu­

ra l o gas análogo, supuesto que se u tiliz a  la.cantidad 

suficiente de vapor de agua para.evitar las reacciones 

indeseables. Cuando se desea reformar con vapor de agua 

e l gas purificado puede no haber ventaja.en trabajar muy 
cerca.del valor mínimo, pues el exceso de vapor de agua 

tomará parte en e l proceso de reformado. Por otro lado, 

cuando se desea obtener una corriente de gas natural pu­

rificado será preferible trabajar lo  más próximo posible 

a las mínimas concentraciones de vapor de agua.

Ln la  memoria descriptiva de la  patente británica 

HS 1.0¡¿3.7H se describe y reivindica un proceso en el 

que los gases wue contienen metano se obtienen a p artir 
de hidrocarburos fundamentalmente parafinicos, o de mez­

clas de éstos, que contienen un promedio de 2 a. 5 átomos 

de carbono por molécula, proceso que implica el paso de.

-  9 -



5

lo

15

20

25

30

1 2

una. mezcla- de hidrocarburos y vapor ue agua a través de 

un lecho de catalizador bajo presión atmosférica o supe­
rior, siendo la-temperatura del lecho de catalizador infe 

rio r a. 4003C o preferiblemente in ferio r a 3903 0, con lo 
que tione lugar la  reacción entre loa hidrocarburos y el 

vapor de agua. para, producir un gas que contiene metano.

En dicha, memoria, descriptiva se presentan ejemplos en los 

que a p a rtir  de pentano y butano comerciales se obtienen 

por reacción con vapor* de agua productos constituidos por 

mezclas de metano con óxiaos de carbono, hidrógeno y va­

por de agua sin  descomponer, con ta l  composición que la  

separación del vapor &a agua y de la  mayor parte ¿e l dióxd 

do de carbono proporciona un gas que contiene más de un 

92 por ciento de metano y no contiene hidrocarburos supe­

riores. Cuando se u tiliz a  vapor de agua.en e l proceso de 

la  presante invención, tiene lugar la .to ta l  gasificación 

de los hidrocarburos ais tin tos a l metano, de i¿nal manera 

que en la. Na 1.0x9.711, no obstante la  presencia, de una. 

concentración predominante de metano.

Se comprenderé que s i  se evita, la. deposición de car 

bono mediante la.adición ae hidrógeno a l gas natural, pues 

to que los hidrocarburos superiores experimentan una h i-  

drogenación a metano, debe haber presente una cantidad su 

fic ien te  de hidrógeno para controlar la  deposición de car 

bón, superior a- l a  absorbida en las  reacciones de hiaro- 

gsnación.

Las limitaciones mencionauas anteriormente nacen 

del hecho de que la. hiero genación de los Muro carburos ga 

seosos superiores es exotérmica, y a s í, aunque en menor 

extensión, la. reacción de estas sustancias con vapor de

2- 1-68 -  10 -
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agua produce predominantemente metano. In  consecuencia,

os necesario asegurar que e l  aumento de temperatura que 
producen éstas reacciones exotérmicas, cuando se está tra

tando gas natural que contiene hidrocarburos gaseosos su­

periores, no perjudique la  capacidad de absorción del ca­

talizador para al azufre; en la  práctica, normalmente no 
se permitirá que la  temperatura, exceda, de 400SC.

Cuando, como es no m al, los hidrocarburos del gas - 

natural contienen mía elevada concentración de metano, 

digamos, más del 90%, la  cnp-.oidad calorífica, del metano., 

y da cualquier otro gas inerte ta l  como e l nitrógeno, que 

pueda estar presente, tendrá un marcado efecto para lim i­

ta r  e l aumento de temperatura, que puede tener lugar. Los 
métodos conocidos para controlar la  temperatura, ta l co­

mo la  recirculación de los productos., se pueden u tiliz a r  

si fuera necesario, pero en general e l procedimiento más 

satisfactorio  as. asegurar que e l aumento de temperatura 

que as teóricamente posible no permita que la  temperatu­

ra ¿el absorbente se eleve por encima de 40CSC.

Es evidente que uebiuo a la  exote unicidad de las 

reacciones da. hiarogenación, mayor que la  da las reaccio­

nes con vapor de agua, s i se u tiliz a  hidrógeno para evi­

ta r  la  deposición de carbón, la  concentración de hidro­

carburos gaseosos superiores que se puede admitir en e l 

gas natural s i se adopta.este procedimiento es menor que 

s i dicha deposición se ev ita  mediante l a  auición de vapor 

de agua. Por tanto es preferible, u tiliz a r  vapor de agua 

con éste objeto, y aún hay la  u lterior ventaja de que e l 

vapor de agua sin descomponer puede tomar parta en cual­

quier reacción de refornado que pueda, seguir a la  etapa

-  1 1  -
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da purificación; desda luego,, pueda ser necesaria, la  adi­

ción de mas vapor de agua aespuéa de la  purificación.

S i se desea, y s i  la  naturaleza y concentraciones 

de los compuestos da azufra en e l  gas que ha de p u rifi­
carse lo permiten, e l gas puede su fr ir  un primer tra ta ­

miento da purificación mediante e l paso a través de me­

dios convencionales de purificación, por ejemplo, óxido 
de cinc., para absorber una cantidad considerable del azu- .

fre  y conservar a s i la. capacidad de absorción de azufre 

en e l catalizador metálico activo que se u tiliz a  como 

absorbente.
Se describe a  continuación a  titu lo  de ejemplo un 

método da acuerdo con esta  invención..

EJüPLO I

Gas- natural, compuesto por 91 por ciento de metano 

en volumen y 3 por ciento ¿e ataño, a l que se anació an­

tes de su envió a  la  lin ea  de distribución, suficiente, 

cantidad de tetrahidrotiofeno para tener una. ooncentraciá: 

de 0*0068 gramos de azufre por m,3 (p .n .) da gas, se. mez­

cló con 1'75 volúmenes de vapor por ICO velámenes de gas. 

El gas fuá. previamente calentado a  300 BC y se pasó a 

2b atm. da presión sobre un lecho térmicamente aislaco 

y compuesto por un absorbente recientemente raducido for­

mase por alúmina y níquel co-precipitados que contenía 

75 por ciento, de níquel en peso; la  velocidad espacial o 

volumétrica era cíe 2.000 l i t r o s  ( c .n .) de gas por dm̂  de 

volumen de absorbente y hora. La carga de absorbente e l i  

minaba totalmente e l  azufre del gas durante 7.000 horas 

antes de que fuera necesario cambiarle, por aproximarse a 

la  saturación de la.capacidad de absorción del material.

-  12 -
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Gas natural cuya, composición típ ica era de

0 11 
4 C I L. 2 6 0111, 3 ^ V i o 5 iz.

86*2 1 0 1 2 '6 0*9 O 'l por

ciento en volumen, a l que se ¡anadió entra. 32 x 1C3

48 x 10"*̂  kg/md ¿e tetranidrotiof eno, equivalente a. I ' l 6

x 10*"  ̂ gr/m̂  y 1'74 x 10**  ̂ giym̂  de azufro, se mezcló con 

0 '2  volúmenes de vapor de agua por volumen de gas. La mez 
ola previamente calentada se pasó con una presión de 21

Iig/cm̂  man, a  una velocidad espacial de 6500 volúmenes 

c.n . por volumen de x espacio de absorbente y por hora 

sobre un lecho térmicamente aislado constituido por un 

catalizador de níquel y alúmina coprecipitados, recien­

temente reducido y que se u tiliz a  cono absorbente. 11 

catalizador fue preparado según e l método descrito en l a

patente, británica. B.P.ES 969.63? y, en e l estado reducido 
contenía, aproximadamente 75 por ciento de níquel y 0 1

por ciento de potasio. 11 lecho se mantuvo a 350 se*. La 

carga de absorbente puesta, en e l lecho eliminó totalmente 

e l azufre del gas durante 600 horas.

LJh. ¡1L0 I I I

Gas natural de composición análoga., con la  misma, 

proporción añadida da tetrahidrotiofeno, se mezcló con 

0*3 volúmenes de vapor de agua por volumen, da gas. La 

mezcla previamente calentada se pasó a  una presión de 

21 Irg/crn̂  man. y una velocidaa espacial de 5.* 500 volú­

menes c.n. por volumen de espacio de absorbente y por 

hora sobre un lecho térmicamente aislado de otra porción 

del mismo catalizador que e l usado eá a l ejemplo I I .  El 

lecho se mantuvo a  3508C. La carga de absorbente eliminó 

totalmente e l  azufre del gas durante 1080 horas.

-  1  j  -
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Después, de 816 horas de funcionamiento, se analizó 

una muestra del gas que salía, del lecho: su composición 

resultó ser:

Kz 0 0 0 0^ 0 4

4.'1 O'l 4'7. 9 l 'l

porcentaje en volumen. No se pudo detectar ningún hidro­

carburo superior a l  metano.

Una ventaja de este proceso cuando se aplica a ga­

ses natuialas de diferentes composiciones, es que a p artir  

de éstos produce una corriente de gas rigurosamente puro 

consistente o. en metano y hidrógeno, o en metano, vapor 

de agua y pequeñas concentraciones de óxidos de carbono 

a hidrógeno, la  cual cuando se u tiliz a  para, reformado, 

no dá. lugar a  ninguna de las dificultadas que puede pro­

vocar la.presencia da hidrocarburos superiores. Se com­

prende que cualquier gas inerte, que pueda encontrarse 

en e l gas natural, por ejemplo nitrógeno, estará.presente 

en la  corriente tratada, a i  proceso se puede u tiliz a r  

también, s i se desea, para la  producción de un gas puri­

ficado que no contiene hidrocarburos excepto e l metaro 

y, en particular, para la  producción de un gas con una 

a lta  concentración de metano después de le  eliminación 

del agua y del dióxido de carbono.

La presenta solicitud que corresponde a la  presen­
tada en Gran Bretaña, con fecha 10 da Noviembre de i% 6 ,

bajo e l  Número 50514/66, se acoge a los beneficios del 

artículo 51 del vigente Estatuto sobra Propiadan Indus­

t r ia l .
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Los puntos ae invención propia, y nueva que se pra 

sentan para que sean objeto de la  presente solicitud da 

Patente de Invención en España, por VEINTE míos, son los. 

siguientes:.

1 .  -  Un procedimiento para la  eliminación del azufra 

del gas natural y de gases análogos consistentes princi­

palmente en metano, que contienen compuestos de azufre, 

como impurezas, proceso que consiste en poner e l gas en-' * 

contacto con un absorbente metálico activo en condiciones 

ta les que e l azufre es separado de los gases por absor­

ción mientras que e l metano no experimenta ningún cambio, 

fundamental.

2 .  -  Un procedimiento como se reivindica en la  re i­

vindicación 1 en el que el -,a.<a se mezcla con hidrogeno

y/o vapor de agua, antes de que dicho gas ss ponga en con 

tacto con e l absorbente metálico activo.

3 .  -  Un procedimiento como se reivindica en las re i­

vindicaciones 1 y 2, en el que el absorbente metálico ao 

tivo es níquel activo.

4.  — Un procedimiento como se reivindica en las re i­

vindicaciones 1 y 2, en el que el absorbente metálico ac 

tivo es cobalto activo.

Un procesamiento como se reivindica en las reí 

vindicaciones I  y 1, en e l que el absorbente metálico ac­

tivo es hierro activo.
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6 .-  Un procedimiento cono se reivindica, en cual— 

quiera de las reivinoi daciones anteriores en e l que e l

lecho absorbente de Metal activo se Mantiene a una. tempe­

ratura in ferior a 40CS0.

7 .—Un procedimiento como se reivindica en cualquie 

ra  de las reivindicaciones 2 a. 6 en e l que la. cantidad 

de vapor de agua mezclada con e l  gas antes de que dicho 

gas se ponga en contacto con e l absorbente metálico a c t i­

vo no es mayor de 0 '3  volúmenes de vapor de agua por vo­

lumen de gas.

8 . -  Um procedimiento como se reivindica, en la  re i­

vindicación 7, en e l  -¿ue la  cantidad de vapor de agua, 

mezclado con e l gas no es mayor de 0 '2  volúmenes de vapor, 

de agua por volumen de gas.

i . -  Un procedimiento cuno se reivindica en las

reivindicaciones 2 a o , ai e l que e l  gas contiene no-más

del 6 por ciento en volumen de ataño o da una cantidad 

equivalente de hidrocarburos superiores a l  metano., y la  

cantidad de vapor de agua mesclaao con e l  gas- antea, da 

que éste se ponga en contacto con un absorbente metálico 

activo mantenido a una. temperatura, in ferior a. 350 20. es 
de 0'05 a O'IO volúmenes de vapor de agua.por volumen de

1 0 .- Un procedimiento como se reivindica en cual­

quiera. da las reivindicaciones 2 a .8 en e l  que e l gas con 

tiene no más del 3 por ciento en volumen de etano o de 

una cantidad equivalente u.e hidrocarburos superiores al 

metano y la.cantidad de vapor de agua.mezclado con e l gas 

antes de que este se ponga en contacto con un absorbente 

metálico activo mantenido a una temperatura.no mayor de

2-1-68.
- - -
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350 RC es de 0j025 a O'IO volúmenes de vapor de agua por 

volumen de gas.

1 1 . - Un procedimiento como se reivindica enJas 

reivindicaciones 9 6 10 en e l que e l absorbente metálico

1 2 .-  Un procedimiento para la. eliminación del anu­

iré  del ga3 natural y de gasea enalogos.

Tal y como se ha dasorito en la  remolla que ante­

cede, y para los fines que se han especificado.

La presente .̂amona consta de d iecisiete hojas, 

escritas a.máquina por una sola üe sus caras.

5 activo se mantiene a una temperatura de 3003 o

Hadrid 12 ERE. 13SR

p. A
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