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Ya he sido propuesta la conversicn de sulfuro de
hidrdgeno y anhidrido sulfuroso en azufre por reaccidén
de ‘estos constituyentes en el seno de un disolvente de
acuerdo con la reaccidn:

2H,S + 80, ——— 35 + 2H,0 (1)

Ia firma solicitante ﬁa descrito principalmente
en la patente francesa n? 1,492,013 un procedimiento de
conversidn, segin la reaccidn deda anteriormente, carae
terizado porque se efectuaba esta conversidn en un éster
1iquido de deido fosférico. Este tdenice da buenos re=
sultados cuando se trabaje a temperatura moderada, por
ejemplo inferior a 60°C, y con gases ricos en 30, ¥
SHy, por ejeaplo con una mezela gaseosa que contiene mds
del 40 % de estos dos compuestos.

Cuando el contenido de los gases en 802 y SH2 es
bajo (por ejemplo, inferior a 5 %) y cuando se quiers
trabajar a alia temperatura, especialmente por encima
del punto'de fusidn del azufre (115°C), la conversién
es menor. Igualmente ocurre cuando se utilizan otros di
solventes, especialmente glicoles o éteres de glicoles.

En la solicitud de patente n® 125,361 presentada
por la firma solicitante el 20 de Octubre de 1967, se
descriven nuevos compuestos capaces de catalizar la
reaccién de conversion de HyS en azufre en las condi~

ciones zds desfavorables de conceniraciones y tempera-
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tura antes citadag. Estos compuestos eran fosfatos mix
tos de hidrocarbilos y metales alcalinos o alcalino-
térreos. '

Ahora se ha descubierto otra serie de compuestos

que permiten catalizar la reaccidn de conversida de SH2

‘en azufre, en numerosos disolventes, principalmente en

alcoholes, glicoleg, éteres de glicoles, poliéteres de
glicoles y mds generalmente polialguilenglicoles o en
mezclas de estos disolventes. Egstos compuestos tienen
ung actividad catali{tica notablemente estable, incluso
cuando se trabaja a temperatura superior & la de fusidn
del azufre. E1 campo de empleo del prdcedimiento es,
por lo tanto, muy amplio y comprende por ejemplo entre
20y 160°C, obteniéndose las méximas ventajas & tempe-
raturas elevadas a las que, como se he visto, los pro-
cedimientos cldsicos dan muy malos resultados.

Ademss, estos compuestos han demostrado ser capa-
ces de catalizar la reaccién (1) no solemente en fase
1iguida sino tembién en fase sélida (cuando estdn fija-

dos, por ejemplo, sobre un soporte gélido como alumina,

.s{lice, caolin, kieselguhr, carbon o sus mezclas),

Los catalizadores utilizables segun el procedi-
miento del invento se seleccionan entre las sales alca-
linas o alcalino-térreas de scidos carboxilicos, es de~

c¢ir, las sales de los metales de los grupos I y II,
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columna de la izquierde del Sistema Peridédico.
’ Mds especialmente, estos dcidos se seleccionan
entre las cuatro familias siguientes:
1 - Los monodcidos o polideidos ecarboxilicos aciclicos,
lineales o ramificados, saturados o no, conteniendo
de 2 a 30 dtomos de carbono, ﬁreferiblemente de 2
& 20 y todavia mejor de 4 & 10, pudiendo ester sus-
tituidos estos dcidos con radicales, especialmente
radicales alquilo, cicloalquilo, arilo, algquenilo,
alquiloxi .y ariloxi conteniendo de preferencia de
1 8 10 dtomos de carbono, pudiendo contener la ca-
" dena principal y/o los sustituyentes una o varias
funciones seleccionadas entre las funciones alcohol,
tiol; éter, aldehido, amina y cetona, pudiendo es-
tar uno o varios dtomos de hidrdgeno sustituidos
por un grupo nitro o por un haldégeno, tal como clo-
ro 0 bromo,
En el caso de los polidcidos que pertenecen a es-
ta familia, se podrdn utilizar los monoésteres o poli-

ésteres de estos dcidos en la medida en que quede por

1o menos una funcidn decido carboxilico neuiralizable

por un hidréxido de metal glcalino o alealino-térreo.
Los polidcidos preferidos de esta familia, igual
que los de las familias 2 a 4 siguientes, contienen de

2 a 5 funciones dcidas,
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2 - Los monodcidos o polideidos carboxilicos alicfcli-
cos, saturados o no, conteniendo de 4 & 30 dtomos
de carbono, y preferiblemente de 5 & 10, pudiendo
estar estos acidos sustitufdos con radicales, espe=
cialmente radicales algquilo, cicloalquilo, arilo,
alquenilo, alquiloxi y ariloxi conteniendo de prefe
rencia de 1 a 10 4tomos de carbono, pudiendo conte-
ner el ciclo principal y/o los sustituyentes una o
varias funciones selecclionadas entre las funciones
alcohol, tiol, éter, aldehido, amina y cetona, pu-
diendo estar sustitufdos uno o varios dtomos de hi-
drdgeno por un grupo nitro o por un haldgeno, por
ejemplo cloro o bromo. ‘

En este tipo de compuestos estén'comprendidos
aquéllos en los que el (o los) grupo(s) carboxilico(s)
estd (o estdn) directamente fijado(s) sobre uno por lo
menos de los ciclos no aromiticos.

Se bodrén utilizar los monoésteres o poliésteres
de estos polidcidos carbox{licos aliciclicos, teniendo
en cuente la restriccidn definida pera le primera fami-
lia de compuestos.

3 - Los monodecidos o polidcidos carboxilicos aromdticos
conteniendo de 7 & 40 dtomos de carbono, preferible
mente de 7 a 12, pudiendo estar compuestos estos

dcidos por wno o varios anillos, condensados o no,
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pudieﬁdo estar sustituidos el o los anillos con ra-
dicales, especialuente radicales alquilo, cicloal-
quilo, arilo, alquenilo, alquiloxi y ariloxi con=
teniendo preferiblemente de 1 a 10 dtomos de carbono,
pudiendo contensr el anillo aromdtico principal y/o
los sustituyentes una o varias funciones seleccionaw
das entre las funciones alcohol, tiol, éter, aldehi-
do, cetona y amina, pudiendo estar sustitufde uno o
varios dtomos de hidrdgeno por un grupo nitro o por
un haldgeno como por ejemplo cloro o bromo.

Se podrdn utilizer los monoésteres o poliésteres
de estos dcidos carbox{licos aromdticos, teniendo en cuen
ta la restriceidn ya considerada para las dos primeres
familias, ‘

En este tercer tipo de compuestos, estdn incluidos
aquellos en los que el (o 1los) grupo(s) carboxilico(s)
estd (o estdn) fijado(s) directamente sobre uno por 1o
menos de los anillos aromfticos.

4 - Los dcidos heterociclicos que contienen de 4 a 30
dtomos de carbono, preferiblemente de 4 a 10, y en
total de 1 a 15 heterodtomos, preferiblemente de 1
e 5, pudiendo estar estos dcidos saturados o no,
sustituidos o no con radicales, especialmente radi-
cales alquilo, cicloalquilo, arilo, alquenilo, al-

quiloxi y ariloxi conteniendo de preferencia de 1 a
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10 dtomos de carbono, pudiendo contener el o los
heterociclos y/o los sustituyentes una o varias
funciones seleccionadas entre las funciones alcohol,

" tiol, éter, aldehido, amina y cetona, pudiendo estar
sustituidos uno o varios dtomos de hidrdgeno por un
grupo nitro o por un haldgeno como, por ejemplo,
¢loro o bromo. '

El heterodtomo (o los heterodtomos) del hetero—
ciclo (o de los heterociclos) estard seleccionado enfre
los dtomos de oxigeno, nitrdgeno y szufre.

En este tipo de compuestos, estan comprendidos
aquéllos en los que el (o los) grupo(s) carboxilico(s)
estd (o estdn) directamente fijado(s) sobre uno por lo
penos de los heterociclos.. Como se compfenderé mgs fa-
cilmente a la vista de los ejemplos dados & continua~
cidn, los dcidos de esta cusrta clase se distinguen de
los de las otras clases porque confienen por 1o menos
un heterodtomo que forma perte integrante del ciclo, al
mismo titulo que un dtomo de carbono de este ciclo. Por '
el contrario, cuando se habla de numero total de hetero-
dtomos, debe entenderse que se trata del conjunto de
heterodtomos seleccionndos entre oxigeno, nitrégeno, azu
fre y los heldgenos presentes en la molécula, De una for
ma genersl, estos dcidos contendrén de 1 a 5 heterodto~

mos, y mis especialmente de 1 & 3, seleccionados entre

-7 =
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azufre, oxigenoc y nitrégeno en el ciclo o los ciclos.

A t{tulo de ejemplos no limitativos citaremos les
gales utilizables segin el invento: '

En la primere familia de compuestos; lag seles de
sodio y potasio de los dcidos siguientes:

~ los dcidos acético, propiénico; isobutirico, velérico,
caproico, 2-clorobutanoico, 3~fenilpentenoico, ciclo~
hexilacético;

- los deidos meldnico, isopropilmaldnico, suceinico,
glutdrico, &,&—dimetilglutérico, ad{pico, sebdcico,
tetradecanodicico;

- el deido etano-1,1,2-tricarbox{lico y el dcido heptano—
2,2,6,6-tetracarboxilicos '

- los deidos acrflico, isocroténico, 4-pentencico, 4-
hexenoico, trimetilacrilico, 3-pentinoico, (2,2-dime
tilpropil)propidlico, alencarboxilico, S-hexen-3-
inoico, cis y trans-cirdmico;

- los écidés meleico, glutacénico;

-~ malonato de monoetilo, monosuceinato de metilos

~ los dcidos glicdlico, acetoxiacético, ldctico, o =hidro
xi-&;ﬁ~dimetilbutirico, tartdrico, tertrénico, citri-
0.

En la segunde familis citaremos igualmente a ti-
$ulo no limitativo las sales de sodio y potasio de los

dcidos siguientes:



1 - los 4cidos=ciclobutano carboxilico, ciclopentano-car-
boxilico;

- los dcidos ciclohexeno-1,3~dicarbox{lico, 4=~cloro-ci

o clohexano-carboxilico, 3-metilciclopentiliden-1,1-
5 diacético, ciclohexsno-carboxilico, 2,2,6-trimetil~

ciclohexanocarboxilico, decehidronaftalencarboxili-
co, 3-vinilciclohexanocarboxilico, 2-fenilciclohexa-
nocarboxilico;

- log deidos ciclobutencarboxilico, ciclopentencarboxi-

10 lico, ciclohexencarboxilico, 1~ciclohexen-1,4~dicar-

box{lico, 3,5-ciclohexadiencarboxilico;
- 165 gcidos 2-hidroxiciclohexasnocarboxilico, biciclo-
(2.2.2)-octano~1~carboxilico,
En la tercera familia citaremos igualmente a ti-

15 tulo no limitativo las saleg de sodio y potasio de los

dcidos siguientes:

- los dcidos benzoico, o~metilbenzoico, o=isopropilben=
zoico, p-etilbenzoico, o-fenilbenzoico, o«hidroxime-
tilbenzoico, m~hidroxibenzoico, m-metoxibenzoico, o-

20 fenoxibenzoico, p-acetilbenzoico, o-benzoilbenzoico;

- - .~ = los dcidos o=-clorobenzoico, p~nitrobenzoico, p-cloro-
benzoico, o-aminobenzoico, salicilico y ﬁ-aminosali—
e{lico;

~ los deidos 2,6-dimetilbenzoico, 2,4,6~trimetil=3-etil~

benzoico, 3~metil-4-hidroxibenzoico, 2-metil-3~vinile

25

-
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benzoico, p~terc~butilbenzoico;

- los deidos o=ftdlico, iso- y tereftdlicos, itrimési-
cos, melitico;

- 1los deidos naftoicos, 2-metilnaftoico, 3-hidroxinaf-
toico, m-hidroximetilnaftoico, p-formilnaftoico.

) En la cuarta familie citaremos a t{tulo da-ejem-

plos no limitatives las sales de sodio y potasio de los

dcidos siguientes:

- los dcidos furano-2-carboxilico (deido furoieo), te=
trahidrofuranc-2-carboxilico, tiofen-2-carbox{lico,
tetrahidrotiofen-2-carboxilico, pirano-4-carboxilico,

* pirrol-3-carboxflico, piridin-3-carbox{lico (deido
nicotinico), pirazin-3-carboxilice, S-metilpiridin-2-
carbox{lico, 5~acetilpiridin~3—carboxilico, 2-metil-
3-etilpiridin~4~carboxilico, quinolein-4-carbox{lico,
S=metilquinoleirn=4~carboxilico. )

Entre las sales preferidas utilizables como cata
lizadores,.de acuerdo con el invento, citaremos las si-
guientess |
- citrato potdsico, adipato potdsico, las sales de so-

dio o potasio del decido ciclohexanocarboxilico, ben-
zoato sédico, benzoato potdsico, ftalato dcido o neu-
tro de potesio, salicilato potdsicos

- de forma todavia mds preferida: benzoato y salicila-

* to potdsicos, sal de sodio o potasio del deido nico-

. - 10 -
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tinico, del deido cindmico y del dcido furoico.

Si los catalizadores que constituyen el objeto del
invento son activoe en una amplia gawa de concentracio-
nes en el disolvente o disolventes, se preferirg utili-
zer de 1 & 50 g de catalizador por litro de disolvente.
) Pusden ser empleados numeroscs disolventes en aso=
ciacién con los catalizadores del invento., Citaremos
principalmente la tetrametilensﬁlfona, los tridsteres
del doido ortofosférico, los alcoholes pesados conte-
niendo por ejemplo de 12 a 20 dtomos de carbono, los és-
teres de alcoholes y, de forma general, todos los ligui-
dos inertes frente & 1los gases que contienen H,S y/0 SOye

Se utilizardn de preferencia los disolventes per—
tenecientes al grupo siguiente:

- alguilenglicoles, éteres y/o ésteres de alquilengli-
coles, polialquilenglicoles, éteres y/o ésteres de po=-
lialquilenglicoles y, entre estos compuestos, princi-
palmente el etilenglicol, los éteres y/o ésteres de
etilenglicol, los polietilenglicoles y los éteres y/o
ésteres de polietilenglicoles.

A titulo de ejemplos no limitativos citaremos en-
tre este grupo de disolventes preferidos, los siguien=—
tes:

- otilenglicol, trietilenglicol, heptaetilenglicol,
di-1,3-propilenglicol, penta~1,3-propilenglicol, éter



10

15

20

25

ORISR
W TR
ST
R T 33

;Jm\h’\)ﬁ!"‘

e |

monoet{lico de &ecaetilenglicol, tetra-1,4~butengli~
'eol, polietilenglicol de peso molecular medio del or-
den de 4003
~ éster monoacético y éster monobutirico del éter mono-
propilico de hexaetilenglicol. ‘

El procedimiento del invento es aplicable & los
éases con un contenido cualguiera en H,S y/o S0, y mds
generalmente & los que tienen un contenido en cada uno
de los gases H,S y S0, pér lo menos iguel al 0,1 % en
volumen y un contenido global en HyS y S0, como maximo
igual & 40 % en volumen. Mis alld de esta concentra=-
cidn, el procedimiento continmia siendo excelente pero
las ventajas obtenidas sobre los procedimientos que uti-~
lizan otros catalizadores o gque no utilizan ninguno,
son menos importantes; estd especialmente indicado para
tratar los gases salidos de los hornos Claus, que con-—
tienon alrededor de 1 % de H,S y 0,5 % de S0, y cuya
temperaturs es del orden de 120° a 140°C, Permite uti-
lizar disolventes muy pesados, principelmente polietli-
lenglicoles o los éteres de polietilenglicoles y de es-
te forme reducir 2l minimo las pérdidas de disolvente.
El azufre obtenido es fdcilmente recuperable.

El procedimientc del invgnto resulta igualmente

nuy interesante:

- 12 -
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- para purificar los gases naturales, de refineria o de
sintesis, conteniendo un pequefio porcentaje de st:
en este caso se agrega anhidrido sulfuroso para que
pueda tener lugar le reaccidn (1);.

- para purificar un efluente gaseoso conteniendo S50,,
por ejemplo un humo; se agrega entonces H2$ para que
pueda tener luger la reaccidn (1).

Ia puesta en préctice del invento podrd ser rea-
lizada de diversas formas.

Por ejeimplo, en la realizacion preferida, el con-
tacto entre los gases que contienen HZS y SO2 y el Qi
solvente que contiene el catalizador podrd realizarse
en una columna donde se dispone la fase liquida a tra-
vés de la cual se inyectan los gases.

Igualmente se podrd hacer correr la fase liquida,
conteniendo el catalizador, a través de uns columna de
platos o de relleno, en contracorriente con los gases
que suben por el interior de dicha columns.,

Se puede trabajar en una amplis zona de presiones,
por ejemplo entre 0,1 y 20 kg/em®, sin que estos valo=
res sean limitativos, - - )

Tos ejemplos 1-8 y 10-19 siguientes, no limitati-
vog, ilustran el invento.

EJENPTO 1

En la parte inferior de una columna de 4 cm de

-13 -
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didmetro, provista de platos perforados, se inyecia a
la presidn atmosférica un ges cuyo caudal es de 500 li-

tros/hora y cuya composicidn en volumen es la siguien-

tes
50, 0,5 %
HyS 1 %
H,0 25 %
co, 16 % .
N, 5745 %

Inicislmente se introducen en la columna 300 em3
de polietilenglicol de peso molecular igual & 400 y con-
teniendo 2 g de benzoato potdsico. Ie solucién se mantig
ne & le tempersturs de 130°C. EL gas que sale de la co-
lumna solo contiene 0,30 % de HyS y S0,, lo que corres-
ponde & un rendimiento de depuracién de 80 %.

El rendimiento de depuracién es definido por la
relacién:

R% = [(moles HéS + 802 a la entrade ~ moles st + 802
& la salida)/moles H,S + S0, & la entrada)x 100 .
EJEMPLO 2

Se repite el ensayo del Ejemplo 1 con 300 cm3 del
nismo disolvente conteniendo 2 g de salicilato potdsico.
Permaneciendo idénticas a las del Ejemplo 1 las restan-
tes condicioneé, se comprueba que el rendimiento de depu-

< racidn es del T5 %.

- 14 =
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EJELIPT.O
Se repite el ensayo del Ejemplo 1 con 300 cm3 del
mismo disolvente conteniendo 2 g de fialato deido de
potasio, En las mismas condiciones de operacidn que en
los ejemplos anteriores, el rendimiento de depuracién
es del 68 %.
' EJEITPLO
Se repiten las condiciones de operacidén del Ejem-
plo 1 con 300 cm3 de hexaetilenglicol conteniendo 3 g
de benzoato.sédico. El gas tratado tiene la misma com-
posicidn que el del Ejemplo 1. El grado de depuracidn
de los gases dcidos es del 73 %.
EJEIPLO 5
Se repiten las condiciones de operacidn del Ejeme
plo 1 con el mismo gas a tratar, que se inyecta en la
columns conteniendo 300 cm> de éter momoet{lico de octa-~
etilenglicol conteniendo 1,5 g de glicolato potdsico. La

tempsraturs es de 120°C. Permansciendo idénticas a las

‘del Ejemplo 1 las restantes condiciones, el rendimiento

de depuracidn es del 66 %.
_ EJENPLO 6
Se repiten sismpre las condiciones de operacidn
del Ejemplo 1, empleando como disolvente 300 cm3 de o
trapropilenglicol conteniendo 2 g de adipato potdsico.

El rendimiento de depuracidn es del 65 %.

- 15 -
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EJEMPLO T

Se .repiten las condiciones de operacidn del Ejem-
plo 1 con 300 cn3 de éter monometilico de decaetilens
glicol conteniendo 6 g de la sal de-potasio del decido
ciclohexanocarboxilico., Permeneciendo idénticas e las
del Ejemplo 1 las restantes condiciones, se comprueba
Que el rendimiento de depuracidén es del 67 %.

i EJEMPLO 8
Se repite el Ejemplo 1, es decir repitiendo todas

las condiciones (principélmente los 2 g de benzoato po-

tésico en polietilenglicol), con la excepcidn, sin em-

bargo, del gas a tratar, cuya composicion en volumen es

la siguiente:

S0, 8 %
H,S 16 %
N, 76 %

Se comprueba que el grado de depuracidn es del
98 %, Como comparacidn, la misma experiencis realizada
sin catalizador solo da un grado de depuracidn del 40 %
de los gases acildos, |

EJELPLO

Este ejemplo se da a titulo comparatiﬁo. Se repi=~
ten las condiciones del Ejemplo 1 sin utilizar catali-
zador en el disolvente. El rendimiento de depuracidn es

entonces del 10 % solamente.

- 16 =
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EJSIPLO 10
Se repite el Ejenplo 1 con una mezcla gaseosa
que prédcticamente solo contiene HoS y 802 en la rela
cidén en volumen de 2/1 respectivamente. Permanecien~
do inalterables las restantes condiciones, se obtiene
wn grado de depuracidén prdcticamente igual al 100 %.
EJEIMPLOS 11 a2 19

Se repiten todas las condiciones de operacidnm
del Ejemplo 1, con excepcidén del benzoato potdsico
que se sustituye por otros catalizadores. La natura—
leza del catalizador y el rendimiento de depuracidn
estdn indicedos en la tabla siguiente, En el Ejemplo

19 también se cambia el disolvente.

Ejem— Rendimiento
plo Catalizador e depuracién

11 Sal potdsica del dcido p-amino-ben

-z0ico 73
12 Sal potdsica del dcido p-aminosa-
liecilico 76
13 Sal sédica del dcido cindmico ' 82
i R R )
14 Sal sodica del acido p=clorobenzaico 81
15 Sel potdsica del dcido furoico ' 83
16 Sal potdsica del dcido nicotinico 91
17 Sal potdsica del malonato de mono-
etilo 69
18 Sal cdlcica del dcido nicotinico 78

19  Sal potdsica del dcido nicotinico
en 300 cml de fogfato de tributi .
lo, 0<F—P(OG4H9)3 89-

- 17 -
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento de fabricacidén de azufre

_elemental por reaccidén de sulfuro de hidrégeno con

dibxido de azufre, contenidos en una corriente 28560~
sa por lo menos, caracterizado porgque se opera en pre
gencia por lo menos de una sal & un metal selecclona-
do entre los grupos I y II, columnas de la izquierda,
del Sistema Periddico, de un compuesto seleccionado en-
tre los deidos orgénicos carboxflicos y los ésteres
parciales de dichos £cidos,

"2, Un procedimiento segin la Reivindicacidn 1,
en el que el dcido orgdnico estd seleccionado entre
los monodcidos y polidcidos earboxilicos aciclicos
conteniendo de 2 a 30 dtomos de carbono, estando even
tualomente sustitufda 1z cadena principal con uno o
varios radicales alquilo, cicloalquilo, arilo, alque—
nilo, alquiloxi o ariloxi conteniendo de 1 a 10 dfo-
mos de carbono, estando fijados el o los grupos car-
boxilicos directamente sobre una cadsna hidrocarbonf=
da. |

3. Un procedimiento segin la Reivindicacidn 1,
en el que el deido orgdnico estd seleccionado entre
los monodcidos y polideidos carboxilicos aliciclicos,
formados por uno o varios ciclos, conteniendo de 4 a

30 dtomos de carbono, estando eventualmente sustitui-
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dos el o los ciclos con uno o varios radicales alqui-

lo, cicloalquilo, arilo, alquenilo, alquiloxi o aril-

oxi de 1 a 10 dtomos de carbono, egtando fijados direc
tamente el o los grupos carboxilicos sobre uno de los

clclos no aroudticos por lo menos.‘

4, Un procedimiento segin la Reivindicacién 1,

" en el que el dcido orgénico estéd seleccionado entre

los monodcidos y polidecidos carbox{licos aromiticos,
de uno o de varios micleos, conteniendo de 7 & 40 dfo-
mos de carbonb, estando eventualmente sustituidos el

o los anillos aromaticos con uno o varios radicales
alquilo, cicloalquilo, arilo, alquenilo, alguiloxi o
ariloxi conteniendo de 1 & 10 dtomos de carbono, estan
do fijados directamente el o los grupos carboxilicos
sobre uno de los ciolos aromiticos por lo menos.

5. Un procedimiento segin la Reivindicacién 1,
en el que ol deido orgdnico estd seleccionado entre
los deidos monoheterociclicos y poliheterociclicos de
4 8 30 dtomos de carbono, eventualmente sustituidos
con redicales alquilo, cicloalquilo, arilo, alquenilo,
alquiloxi y ariloxi de 1 a 10 dtomos de carbono, e~
niendo dicho dcido en.eluﬁeterociclo o héterociclos_
de 1 & 5 heterodtomos seleccionados entre oxigeno,

azufre y nitrdgeno, estando fijados directamente el o

-los grupos carboxilicos sobre uno de log heterociclos
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por lo menos.

6. Un procedimiento segin la Reivindicacién 2,
en el que el dcido contiene de 4 a 10 dtomos de carbo—
no. .

7. Un procedimiento segin la Reivindicacién 3,

en el que el dcido contiens de 5 & 10 étomos de carbo-

n0e

8. Un procedimiento segin la Reivindicacidn 4,
en ol que el dcido contiene de 7 a 12 dtomos de carbo-
no.

g, Un procedimiento segin le Reivindicacidn 5,
en el que el deido contiens de 4 a 10 dtomos de carbo-
noyen elque ademds contiene, en el heterociclo o hetero-
ciclos, de 1 a 3 heterodtomos seleccionndos entre azu-
fre, oxigeno y nitrdgeno,

. 10, Un procedimiento segin cualquiera de las
Reivindicaciones 1 & 9, en el que el dcido contiene por
lo menos una funcidn seleccionada entre las funciones
aleohol, tiol, éter, aldechido, amina y cetona.

11. Un procedimiento segin cualquieras de las
Reivindicacionss 1 & 10, en el que el dcido contiene
un haldgeno como minimo,

12, Un procedimiento segin cualquiera de las
Reivindicaciones 1 a 11, en el que el dcido contiene

wn grupo nitro como minimo.

- 20 =



10

15

20

25

13, Un procedimiento segun cualquiera de las
Reivindicaciones 1 & 12, en el que la sal del dcido

carboxilico estd por lo menos parcislmente disuelta en

un disolventei

14, Un procedimiento segin la Reivindicacidn 13,

en el que el disolvente estd constituido por lo menos

'por un compuesto seleccionado entre alquilenglicoles,

polislquilenglicoles, éteres de alquilenglicoles, éto-
res de polialquilenglicoles, ésteres de alquilenglico=
les, ésteres de polialquilenglicoles y éteres~ésteres
de alquilenglicoles y polialquilenglicoles.

15« Un procedimiento segin la Reivindicacidn
13, en el que el disolvente estd constitufdo por lo
menos por un compuesto seleceionado entre los triéste~
res del dcido fosfdrico.

16, Un procedimiento segin la Reivindicacidn
13, en el que el disolvente estd constituido por un
compuesto'por lo menos seleccionado entre los alcoho~
les de 12 & 20 dtomos de carbono y los éteres y éste—
res de estos alcoholes y tetrametilensulfono.

' 17+ Un procedimiento segin cualquiers de les
Reivindicaciones anteriores, en el que se opera & una
temperatura comprendida entre 20° y 160°C,

16+ Un procedimiento segin cuslquiera de las

Reivindicaciones anteriores, en el que el sulfuro de
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hidrdgeno y el didxido de azufre estdn contenidos en
una mezcla gaseosa salida de un horno Claus.

16, Un procediniento segin cualguiere de las
Reivindicaciones anteriores, en el que el sulfuro de
hidrdgeno y el didxido de azufre represenian cada uno

de ellos el 0,1 % en voluren como minimo y juntos me-

nos del 40 % en volumen de la corriente gaseosa a trom

tar.

20. Se reivindica por Gltimo, como objeto so-
sobre el que ha de récaer la Patente de Invencidn que
se solicita: "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE AZU-
FRE ELEMENTAL POR REACCION DE SULFURO DE HIDROGENO CON
DIOXIDO DE AZUFRE".

Todo conforme queda descrito & reivindicado en la
presente Memoria, que consta de veintidos paginas meca-

nografiadas.

Madrid, 24 Febrero 1.969

BERNARDO UNGRIA
b.D.
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